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PEIGNES En AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE CU CURIAL 


ÉPINAY - SUR - SEINE ÉPINAY- SUR - SEINE 


TYPE ETANCHE 


pour le protection des circuits pour locaux .. 
de de chauffage etde lumière, humides ef poussiereux. 


APPAREILLAGE 
TYPE FORCE pour la protection des moteurs 


L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
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NOS ABONNÉS 


SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous celle rubrique Quesrions ET RÉPoNsFs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre servicé aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


N° 8617. — Dans un article de la Re- 
vue « La Technique Moderne » de fé- 
vrier 1954, il est décrit un appareil cans- 
truit par l'Edison Co, à Détroit, appa- 
reil ayant pour but de détecter les tubes 
défectueux dans les réchauffeurs et les 
échangeurs. 

Pourrait-on m'indiquer où m'adresser 
en France pour obtenir la documenta- 
ion relative à cet appareil ou, le cas 
échéant, si un constructeur français 4 
lancé sur le marché un appareil analo- 


gue ? 


N° Fourrait-on me donner 
tous renseignements concernant 
ou æ.icles de revues, se rapportant 
cloches : 

Moulige en ciment, en cire. 

Cloche électroniques. 

Appareil électronique pour la cap- 
tation des différents harmoniques d'un 
son. 

Appareil électrique pour la mise en 
branle de eloches. J. S. 


N° 8610. Pourrait-on nous  indi- 

quer le constructeur de l'embrayage 

pneumatique « Airflex », mentionné 

dans le numéro d'août 1954 (page 249), 

de « La Pratique des Industries Méca- 


niques » ? 3 


N° 8020. Pourrait-on m'indiquer 
un ouvrage traitant du bronze et de son 
sertissage ? 

Je voudrais connaître en particulier la 
qualité du Lronze employé dans la fa- 
brication de vannes pour conduites 
d'eau, et la façon de le sertir, ceci pour 


des diamètres dépassant 1 mètre, RÉPONSES 
dès de nos abonnés 


N° 8621. Nous sommes intéressés 
par l'artide paru dans le numéro de N° 8602 — Nous avons reçu de M. 
juin 1933 de la Revue « La Technique de Smet la réponse suivante 
Moderne », au sujet de l'application des « À ma.:connaissance, il n'existe pas 
ultra-sons. d'ouvrage traitant de la chapmanisation. 
Pourrait-on nous communiquer  l'a- Je suis toutefois bien obligé de vous di- 
dresse des fournisseurs des appareils né- re que j'ai consacré deux paragraphes à 
cessaires ? JR 2 cette intéressante question, dans la 4° 
édition 1953 de mon ouvrage : « La pra- 
N° 8622. Pourrait-on me documen- tique des traitements thermiques » - Du- 
ter sur le matériel nécessaire : nod, Editeur. 

Pour la rectification et le réalésa Le procédé de chapmanisation est la 
ge des cylndres de motocyclettes, vélo- propriété exclusive de la firme « Chap- 
moteurs et cyclomoteurs. man Valve Cie » à Indian Orchard, 

- Pour la rectification des bielles et Mas. U.S.A., - Il s'agit d'un traitement 
de la ligne d'arbres. thermique qui permet d'obtenir une cou- 

Pour l'usinage des pistons, des seg- che nitrurée d'une extrême dureté, par 
ments, des chemises. un procédé plus rapide que la nitrura- 

Quels sont les principaux fabricants tion. Les pénétrations peuvent atteindre 
de ce matériel ? 0,05 à 0,75 mm, dans un intervalle qui 


Pourrait-on m'indiquer également des représente seulement une fraction de 
fournisseurs d'ébauches de pistons, seg- temps habituel et qui, en quelques heu- 


ments et chemises 2? R. P. res, permettent déjà des applications in- 
dustrielles intéressantes. Comme compa- 
N° 8023. Nous serions intéressés par raison, on sait que la nitruration deman- 


un mécanisme électrique ou mécanique de 70 heures de chauffage ininterrompu 


qui permettrait de prendre des vues à pour atteindre 6 à 7/10 de mm. 


des intervalles réguliers, en  l’adaptant De plus, la chapmanisation n'exige 
à une camera 3,5 Ou 16 mm  (interval- pas d’aciers spéciaux et s'applique avec 
les pouvant varier de 1 seconde à une succès sur les aciers de cémentation or- 
minute par exemple). Il s'agit de faire, dinaires, disent les inventeurs du procé- 
pendant des journées entières, une étu- dé, 
de du travail sur un chantier de cons- Dans le procédé Chapman, le métal est 
truction. chauffé en présence d'azote rendu ac- 
I s'agirait, évidemment, d'un systè- tif, Les pièces sont chauffées dans un 


me pouvant fonctionner automatique- four à bain de sel alimenté par un 


ment. PT chapmanisateur, qui produit l'azote ac- 
Pourrait-on nous indiquer des adresses {if :u moyen de gaz amoniac anhydre, 
de constructeurs susceptibles de NOUS transformé par une réaction électrique. 
fournir l'appareillage nécessaire 
À, {Voir la suile page IV; 


La TOUT DE SUITE / 


puisque vous la paierez après!.… et ce d'autant plus aisément 
que vos pgiements échelonnés seront facilités par les rentrées 
supplémentaires que vous assurera la production de cette 
machine. 
POUR VOS ACHATS A CREDIT 
DE MACHINES OUTILS NEUVES DE CONSTRUCTION FRANÇAISE 
CONSULTEZ 
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EMBRAYAGE A DISQUES MULTIPLES 


ACOMMANDE MÉCANIQUE OÙ ÉLECTROMAGNÉTIQUE 
ET TOUTES APPLICATIONS 


D'INJECTION 
POUR MOTEURS A HUILE LOURDE 
MGERCES PRÉCISION-MÉCANIQUE et AMÉRICAN-BOSCH 


SOCIETÉ INDUSTRIELLE GÉNÉRALE DE LÉCANIQUE APPLIQUÉE 


Société Anonyme au Capital de 400 000 Francs . 
USINES À VENISSIEUX ET (Rhône) tél. BALZAC.23-44141ignes) 
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- Vous avez déja apprécié (ou vous désirez utiliser) les pos 
sibilités incomparables de la ‘tête GAMBIN ::. 


Deux modèles nettement différenciés s'offrent à vous 


- Seule, une documentation détaillée peut vous permettre de 
fixer votre choix Réclamez-la. 


GAMBIN & Cie : 


e © Respo 20 


té Limitée au Capital de 34.048.000 Fr. 


128, rue du Point-du Jour, Billancourt (Seine) - Tél.: MOL. 51-56 


Service commercial de vente à l'exportation - ALLIANCE DE CONSTRUCTEURS FRANÇAIS DE MACHINES-OUTILS - 16, Boulevard Flandrin - Paris 16* - Tél. : TRO. 26.45 


Réponses de nos abonnés /:ui/e) 


dans lequel 
activation 
partant du 


Le principe du procédé, 
réside le brevet est donc une 
de l'azote par ionisation, en 
gaz ammoniac, puis introduction de ce 
bain de sel, dans le- 


gaz activé dans un 
quel l'acier chauffé se trouve être son 
propre catalyseur. 

Mais contrairement à ce qui se passe 


pour la nitruration, les pièces chapmani- 
doivent être trempées ensuite. La 
trempe à l'huile confère une bonne du- 
reté et peu de déformation ; la trempe à 
superficielle 


sees 


l'eau produit une dureté 
plus élevée et un excellent affinage du 
grain, mais les déformations sont évi- 


demment plus importantes. 

On conçoit que chaque fois qu'il y « 
procédé perd le principal 
la nitruration. La chap- 
manisation est donc un bain nitrurant 
plutôt qu'une véritable nitruration telle 
que Fry en a jeté les bases après 17 
années de recherches scientifiques. Il ne 
confondre les bains ni- 


trempe, le 


avantage de 


faut donc pas 

trurants avec la nitruration proprement 
dite. 

Par exemple, on 4 essayé en France 


variantes de la chapmanisa- 
tion, qui se sont bornées généralement à 
envoyer. de  l’ammoniaque  comprimée 
dans un bain de sel, sans toutefois ioni- 
ser électriquement le gaz au préalable. 
Les craqueurs et brûlures d’amoniaque 
ont occasionné des mécomptes. On doit 
admettre que la  chapmanisation 


certones 


donc 


est un procédé supérieur à ces différents 


N° 8600. Vo:ci les adresses qui vous 
intéressent 

La commande électromagnétique « Au 
tomata » est construite par les Etablis- 
sements Alfred Herlicg, 111, quai de Ja- 
vel, Paris-15°. 

Le « Duplicatron » est construit par 
la Société d'Electronique et  d’Automu- 
tisme » (S.E.A.), 138, boulevard de Ver- 
(Seine). 


dun, à Courbevoie 


B. 


ressorts 
devant 


Fabrication des 
compression et 
40 kg 

Ces ressorts pourraient être fabriqués 
trempé genre corde à piano, c'’est- 
froid au diamètre prévu. La 
fabrication est celle indiquée 
de M. Ligier : « La 


N° S610. 
travaillant à la 
subir une pression de 


en fil 
à-dire à 
gamme de 
dans les articles 


fabrication des ressorts à boudin », pa- 
rus dans les livraisons d'octobre et dé- 
cembre 1953 et janvier 1954. 

Nous pensons que vous pourriez vous 
adresser utilement aux spécialistes du 
recuit à froid, et notamment à la Mai- 
son Aris Den (15, rue Clisson, Pi 
ris-13°). 


N° 8611. Voici les adresses de deux 
firmes qui vendent des appareils desti- 
nés au contrôle non destructif des ma- 
tériaux : 


1° Ets Dufour, 11, rue Aspirant-Dar- 
gent, Levallois-Perret (Seine). 
2° Ets Delattre et Frouard, 39, rue 
de la Bienfaisance, Paris". 
B. 
N° 8612. Voici quelques adresses 


de constructeurs de machines à fileter 
les tiges ou les tubes en laiton : 

Outillage Victoria (17, rue Saussier- 
Leroy, Paris (17°) (Appareils à fileter 
automatique, se montant sur n'importe 
que tour parallèle). 

Ets Escofier et Cie, 26, 
Le Kremlin-Bicêtre (Seine) 
à fileter par molettes). 

Ets Salomé frères, Boîte postale n 
15, à Nanterre (Seine) (Machines À file- 
ter au carbure, semi-automatique inté- 
rieur et extérieur. Filetages cylindriques, 
coniques, multiples) Licence Cri-Dan. 

S.F.M.P.D., 23, rue de Bagnolet, Pa- 


ris (20°). 


rue Voltaire, 
(Machines 


B. 


Voici l'adresse de la re- 
intéresse 
und 


Wien 


N° 8614. 
vue qui vous 

Maschinenwelt 
Kandigasse 1Q 21 
che), 


Elektrotechnik 
VIT (Autri- 


B. 


N° 8615. — Pour tous renseignements 
concernant les brevets, nous vous con- 
seillons de vous adresser à l’Institut na- 
tional de la Propriété industrielle, 26 
bis, rue de Léningrad, Paris-8°. 


M. 
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CYCLE AUTOMATIQUE 


ROUCHAUD LAMASSIAUDE 
_ 28, avenue Saint-Eloi - LIMOGES - FRANCE 
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SYNERGIE 


ne se VOIEN T pas SR 


Il n'y a pas de différence ‘’visible‘’ entre une lime 
de qualité dont le mordant est franc et durable 
et une lime en acier trop doux et mal taillé 


Microphotographie 
d'une taille et d'une 
trempe TALABOT DUTEN 


Microphotographe 
d'une taille et d une 
trempe ordinaire 


Seuls des tests et contrôles de laboratoires peu- 
vent déceler les qualités ou les défauts d'une lime . 


Comment juger et choisir? 


Ë En faisant confiance à une grande 


K77 marque de réputation mondiale 
, 
TALABOT 
DUTEIL 


“ho, représentent la plus grande concentration industrielle 
jé européenne spécialisée dans la fabrication des limes et 
es possèdent seuls en Europe, un outillage ultra-moderne 
Say et assez puissant pour assurer les conditions indispensa- 
CG bles à la qualite totale. 


Aciers spéciaux 
étudiés et calculés à l'usage exclusif de la lime. 


Normes de fabrication 
beaucoup plus rigoureuses que les cahiers des charges des 
usagers les plus exigeants. 


Puissance d'outillage 
ossuront une taille nette, aiguë, régulière et résistante. 


Cette marque est votre garantie 


TALABOT 


Affütage et mécanique 


SERVICE DE VENTE EN COMMUN : FORGES & ACIÉRIES DU SAUT DU TARN - SAINT-JUERY - TARN - TÉL.3 
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ces électro-aimants 
ont déjà commandé 
15 millions de manœuvres 


et ils fonctionnent 


toujours à la cadence de 5.400 coups à l'heure 


Bien souvent le technicien hésite à faire appel à l’électro-aimant parce qu'il 


manque de documentation et de références sur les possibilités de marche 


de cet appareil. 


Un électro-aimant soigneusement calculé et bien construit est pratique- 
ment indéréglable. Nous vous en donnons la preuve avec la photo ci-dessus. 
Ces deux appareils en service depuis plusieurs années,ont déjà assuré sans 
aucune défaillance plus de 15 millions de manœuvres. Ils travaillent 
pendant 10 heures par jour à la cadence de 5.400 coups à l'heure et sont 


encore en parfait état. 


Un électro-aimont est un appareil sur lequel on peut compter … 


19 AVENUE ARISTIDE-BRIAND ET 1 RUE THALHEIMER 
 MONTROUGE TÉLÉPHONE : ALESIA 60-60 
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TAMIC 


est essentielle pour tout appareil de 


mesure ou de contrôle. 


LA PRÉCISION MÉCANIQUE 


- TÉL. POR. 33-72 (7 L.) 


11, RUE VERGNIAUD, PARIS X111° 


40 ans d'expérience 
dans la fabrication 
du matériel de 
haute précision, 
de nombreuses 
machines perfec- 
tionnées conduites 
par un personnel 


QUALIFIÉ, 


un laboratoire de 
contrôle doté de 
puissants moyens 
techniques, tout 
cela contribue 
à assurer la 


haute QUALITÉ 


GARANTIT LE MICRON 


DANS LA MESURE ET DANS L'USINAGE AUTOMATIQUE 


DE PAR SON PRINCIPE 


PRÉCIS 
DERÉGLABLE ROBUSTE 


LES REBUTS DANS 
L'USINAGE 


Jécuzité | Absolue Ass yzée 


DANS LE CONTROLE ET DANS LA COMMAWLE 
AUTOMATIQUE DES MACHINES OUTAE 


(Plus de 1500 appaceils en fonctio 
en FRANCE - ANGLETERRE - ALLEMAGNE 


BENELUX - ITALIE - SUISSE - U.S. A. 
DANS TOUTES LES INDUSTRIES 


ATELIERS DE NORMANDIE 
[2 bis PLACE DE LABORDE - PARIS né 
| TÉL. LAB. 64-84 
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TOUR REVOLVER à TETE PRESELECTIVE 
Passage de barre diam. — 88 mm. — Puissance 16 à 25 CV 


Tours revolver © Tours à diamanter © Fraiseuses verticales © Mortaiseuses verticales rapides 


Rectifieuses intérieures © Machines à tailler les couples coniques © Machines-outils spéciales sur demande 


pen 

VC 

| 

| 

À | IACHI & \F PLICATIONS [A OL ES 


Machines à tailler les engrenages à 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre ‘+3 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Contrôle d’une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 

pignon arbré à 

gros module sur 

machine MAAG, 

type SH-350 à 

l'aide du porte- 

hauteur et d’un 1 Machine HSS-60 /80 B pour 
outil à une dent. | L la rectification d'engrenages 
droits et hélicoïdaux avec 
dispositif de correction du 
pied et de la tête du profil CE 

de dent. 


S A DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISS 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 
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CONSTRUITE AVEC. 
_ DES FONTES AU NIC- 
| KEL CHROMÉ DE HAU- 
TES QUALITÉS Re — 35 
à — 220, LA FRAISEUSE 
SAGEM CONSERVE 
LONGTEMPS SA PRÉ- 
CISION D'ORIGINE 


Accessoires 
optiques 
de très haute 
précision 


Téléph. : KLÉBER 62-50 
USINES : ARGENTEUIL __ 


© 

| 

SOCIÉTÉ D'APPLICATIONS GÉNÉRALES D'ÉLECTRICITÉ ET DE MÉCANIQUE 

-  Télégr. TÉLÉSAGEM-PARIS 

ON — SAINT-ÉTIENNE-DU-ROUVRAY | 
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ANNEAUX 


‘ L 
Organes mécaniques de sécuwrule 


contre le déplacement axial de toutes pièces cylindriques 


Avec une SCRIPTA : 
vous gravez toutes 
pièces, quelle que 
soit leur forme, en 
creux, en relief ; sur pla- 
que, cylindre oucèône ; 
ainsiquetoutes 
matières : même l'acier 
trempé et verre. 


La SCRIPTA SR 54, à pantographe reglable 
permet de reproduire tous textes ou dessins à 
23 dimensions differentes. Sans appren- 
tissage, on grave comme on écrit - 3 à 

4 secondes par caractère. Vos gra 

vures n'auront jamais coûté un 

prix si dérisoire, Même dans un 

atelier modeste, la SCRIPTA 

peut s’amortiren moins 

d'un an ! 


Demandez, dès aujour- 
d'hui le catalogue com- 
let sur la SCRIPTA 
SR 54. Vous verrez 
tout de suite que cette 
machine peut vous 
économiser pas 
mal d'argent. 


CIRCLIPS 
Le 
À # 
| 
PÉREIRE : 35.94 
TETE UNIVERSELLE : 
ECELSIDR, La gravure exécutée dans vos ateliers 
| vous coûterait 3 fois moins! 
10 Vitesses 7, PASSAGE S. TURQUETIL (NATION), PARIS-11”. ROQ. 29-21 & 25-50 
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atéuiel de Une Nouveaute /.. 
PEINTURE 
DES GRAISSES CONSISTANTES 
us ET DES MATIERES PATEUSES 
BASSE PRESSION _Le 
GROUPE GROUPE PORTATIF 
LUCO: LLO” "59" 
PULVÉRISE 
LES GRAISSES 
CONSISTANTES 
ET LES MATIÈRES 
PATEUSES 
* COUCHE 
CONSTITUE PAR : UNIFORME 
N MOTEUR ÉLECTRIQUE #cv courant lorce GROUPE RAPIDITÉ 
ÉPURATEUR dar à turbinage ELECTRO -SURPRESSEUR D'APPLICATION 
ressi entre ge eure 
# Un PRTOLE ! type L.F. Moteur Universel zcv, Portatif, poids 
HAUTE 
PRESSION LUCO 49 À 
groupe mobile Phodut-, 
MOTO-COMPRESSEUR L amofeurg 40% de 
usages de Jorr comprimé O.TP. 5402 
ÉTABLISSEMENTS DÉPARTEMENT 
180B"HA 
12x18. avec 228 figures. 2e édition. le pas. Exécution des filetages, étude des 
BIBLIOGRAPHIE 1954. Broché : 360 fr. Dunod, éditeur. outils. Usinage des vis à plusieurs filets. 
idition d Filetages particuliers. Travaux spéciaux. 
£ elle & e ce age, »nseignements ivers. 
La Pratique des Industries Méca- publié dans la Collection des Manuels DRANRIENES. UNS 


niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur lous les 
ouvrages et publications techniques. 


der  Feinwerk 


Verbindungselemente 
Dr-Ing. K. Kolls- 


téchnik, Professor 

mann, Karlsruhe. (Eléments de 

son de la mécanique de précision). 

Un volume de 108 pages, format 16 %x 

23. 

Cet ouvrage constitue un manuel] tech- 
nologique à l’usage du projeteur à qui 
il rappelle les principes classiques de la 
construction mécanique de précision. 1] 
est abondamment et soigneusement  i]- 
lustré d'exemples tirés des plus récentes 


réalisations en ce qui concerne les as- 
semblages permanents ou démontables, 
vis, rivets, clavetages, assemblages pres- 


sés, frettages, soudures, etc….). 

De nombreux conseils et renseigne- 
ments d'ordre pratique aideront le des- 
sinateur en le guidant dans son choix et 
en lui permettant de simplifier ses cal- 
culs de résistance. 


Pour le iourneur-mécanicien, par E. So- 


dano, Professeur technique, Chef 
d'atelier d'Ecole d'industrie, — Tome 
(VIII) : 289 pages 12x18, avec 321 
figures. 2e édition. 1954 Broché : 
369 fr. - Tome II (VIII) : 280 pages 


» tient comp- 
normali- 


Professionnels « Pour le. 
te des nouvelles évolutions et 
survenues en Mécanique. 

S'adressant notamment aux élèves des 
Collèges techniques, des Ecoles nationa- 
les professionnelles, des Centres d’ap- 
prentissage et de perfectionnement, son 
utilité déborde largement du cadre pu- 
rement didactique puisque les ouvriers 
et tous ceux qui dans l'industrie ont à 
s'occuper de l’usinage des métaux sur les 
machines sont à même d'y puiser unc 
documentation abondante et utile. 

Ce manuel rédigé avec clarté et sim- 
plicité constitue un guide complet d’ini- 
tiation rationnelle et d’adaptation faci- 
le aux travaux de mécanique en même 
temps qu'un excellent recueil de procé- 
dés pratiques. 

DES MATIÈRES 
machines. Description 
Eléments caractéris- 

La coupe des métaux. 

pointes. Mon- 


ExTRAIT 

Tome I. Les 
du tour parallèle, 
tiques des outils. 
Montage des pièces entre 
tage des pièces en plateau. Montage mix- 
te. Montage en mandrins de reprise 
Opérations de tournage extérieur. Opéra- 


DE LA TABLE 


tions de tournage intérieur. Vérification 
et contrôle des dimensions. Renseigne- 
ments divers. 

Tome II. Tournage conique. Forme, 
caractéristiques, systèmes de filetage. Dé- 
termination des roues dentées destinées 
à l'exécution des filetages. Réalisation 


des pas sur tours munis d’une boîte des 
filetages. 


Méthodes pour retomber dans 


Organisation des fabrications mécani- 


ques, par Magdalena, Ingénieur: 
Militaire en Chef de Réserve. Un ou- 
virage de 332 pages (16x24), avec 170 
figures. Prix : L.N00 fr. Editions de la 


Revue d'Oplique. 

Un ingénieur militaire en chef se 
trouvait assurément très qualifié pour 
traiter de ces questions puisque les Ma- 
nufactures d'Armes françaises furent en 
France les premières manufactures à 


concevoir et à appliquer des méthodes 
de fabrication en série, à organiser ra- 
tionnellement la préparation du travail 


et à former des cadres, des techniciens 
et des outilleurs rompus à leur applica- 
tion 


M. l'Ingénieur en Chef Magdalena 
traite successivement dans son ouvrage 

1° De la préparation technique des 
fabrications (Problèmes posés par la pré- 
| des fabrications ; Définition de 
‘objet à fabriquer ; Plan de fabrica- 
tion). 

2° De l'exploitation du plan de fabri- 
cation (Temps d'usinage Montage de 
la fabrication ; Contrôle de la produc- 
tion). 

Obtenir les meilleurs produits, au plus 
bas prix, dans les plus courts délais, 
moyennant un effort minimum de tous 
ceux qui participent à la fabrication, tel 
est l’objectif des méthodes exposées dans 
cet ouvrage. 


(Voir la suite page XVI) 
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LES TOURS. AUTOMATIQUES 
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(A BARRES) (A MANDRINS) 


sonr FABRIQUES EN FRANCE 


TOURS AUTOMATIQUES MULTIBROCHES 
A BARRES ET A MANDRINS - ALÉSEUSES DE PRÉCISION 


LA PRÉCISION PERMANENTE 
SPÉCIALISTE DES MACHINES DE GRANDE PRODUCTION 
New-Britain Gridley Machine Division, New-Britain, Conn.(U.S.A.) 


Agent exclusif 


PATTERN IATAIANEEEES AMIEC-FRANCE - 14 et 16, Rue Montcalm, PARIS 18° - ORN. 62-05 + 
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XXXVII. No 11 


CELLLELER 


30 à 38, RUE RAMUS, PARIS XX"° 


ENACIER RAPID 


Les procédés spéciaux que 
nous appliquons au cours de 
l'usinage et du traitement 
thermique assurent à nos 
fraises 
de coupe et de résistance 


scies des qualités 


exceptionnelles. 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


S.A.R.L. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


ROQ. 70.14 et 


70.15 


GRAVEX-HIRON 


Bibliographie /suile) 


Technique - Contrôle - 
métaux, par D. $Se- 


Les soudures. 
Soudabilité des 


ferien, Docteur ès Sciences, Ingr- 
nieur civil des Mines. Préface de P. 
Chevenard, Membre de l'Institut 


#28 pages (16 x 25), avec 299 figures el 


7 planches hoïs texte. 2 édition 
1954. Relié toile : 3.600 fr. Dunod. 
éditeur. 


Dans la première édition de ce livre, 
l'auteur avait déjà étudié les deux prin- 
cipaux procédés de soudage, oxyacétylé- 
nique et électrique à l'arc, et fait une 
première incursion dans le domaine de 
la soudabilité en s’attachant surtout à la 
description des phénomènes généraux. 1] 
a, dans cette édition, largement dévelop- 
pé la partie consacrée à la « Soudabili- 
té des métaux », ceci se justifiant par les 
apports nouveaux de cette technique en 
continuelle évolution ; les essais de sou- 
dabilité, l'étude des équilibres et l'étude 
des structures des soudures, ont été ex- 
posés en détail. 

D'autres procédés de soudage qui se 
sont développés dans ces dernières an- 
nées ont été également examinés ; ainsi, 
le lecteur trouvera des chapitres nou- 
veaux traitant du soudage automatique 
à l'arc, des procédés de rechargements 
durs, du soudage des goujons au pisto- 
let et une esquisse sur le soudage élec- 
trique par résistance. 

En définitive, cet ouvrage, qui traite 
dans son ensemble, l'aspect métallurgi- 
aue des procédés de soudage à un niveau 
élevé. doit apporter aux praticiens et aux 
techniciens ingénieurs, contremaitres, 
chefs d'entreprises, de plus en plus 
nombreux à s'intéresser aux procédés de 


soudage, les réponses aux problèmes 
qu'ils ont à résoudre journellement. 


Calcul thermique des chaudières et des 


foyers, par F. Nuber, Ingénieur. Tra- 
duit de l'allemand par J. Jobé, Di- 
recteur des Etablissements Piedbœuf. 
à Jupile-lès-Liège. 274 pages (14 x 22). 
avec figures. édition. 1954. Re- 
lié : 1.850 fr. Dunod, éditeur. 


Ce manuel, avant tout pratique, donne 
un aperçu d'ensemble des données es- 
sentielles au calcul des foyers, chaudié- 
res, surchauffeurs, réchauffeurs, etc. que 
complètent les développements et exem- 
ples numériques nécessaires. 

Sa lecture et sa consultation contri- 
bueront à l'initiation du débutant qui y 
trouvera l'application de ses connaissan- 
ces théoriques, comme au perfectionne- 
ment du thermodynamicien, praticien ou 
constructeur. 


Blanchisserie - Tejnturerie. — Rapport 
de la Mission française de produr- 
tivité aux Etats-Unis. Un volume 
21x27. Nombreuses photographies. 
En vente au Svndicat de la Blanchi- 

Gros, 27, rue de Turin, Pa 
HW francs. 


serie er 
ris. Prix 


L'objectif de la mission française de 
productivité « Blanchisserie - Teinture- 
rie », dans le rapport qu'elle vient de 
publier à son retour des Etats-Unis, n'a 
pas été de soumettre aux membres de ces 
deux professions des descriptions de ma- 
tériel que les représentants qualifiés de 
matériel américain en France sont mieux 
que quiconque capables de donner à leurs 
éventuels clients. 

Ce que les auteurs de ce volume ont 
voulu faire c'est essayer de montrer que 


le niveau de vie en France, en 1954, est 
trop bas et qu’il peut être élevé, même 
avec les installations dont nous dispo- 
sons et que, par conséquent, l’améliora- 
tion du sort des ouvriers des entreprises 
de teinturerie et de blanchisserie dépend 
moins d'un matériel que d'une volonté, 
d'une discipline, d’un état d'esprit qui, 
espèrent les auteurs, se dégagent du rap- 
port. 

Fruit des enquêtes et des études effec- 
tuces en commun par Ja mission dans 
vingt-deux usines des Etats-Unis, elle 
comprenait, dans ses rangs, employeurs, 
cadres et ouvriers des deux industries 
intéressées. Ce rapport s'est volontaire- 
ment débarrassé du souci des annotations 
de détail ponr essayer de dégager, à pro- 
pos d’un métier et au travers de son 
activité, ce que peut être la notion de 
productivité. 

Mais étant donné le caractère de pres- 
tation de service, et non de production, 
des professions en question, c'est donc 
à une étude serrée des raisons et des con- 
ditions qui ont contribué à ce niveau de 
vie matérielle qui caractérise l'Amérique 
(et qui se répercute si fortement sur l’im- 
portance des industries du nettoyage à 
sec et de Ja blanchisserie aux Etats-Unis 
aussi bien que sur le prix de revient de 
leurs travaux) à laquelle ont abouti les 
auteurs. 

Maillon qui se veut modeste dans la 
chaine des travaux et enquêtes des mis- 
sions qui ont précédé celle-ci et de ceux 
qui suivront, c’est un ouvrage dont les 
auteurs souhaitent que les lecteurs puis- 
sent x puiser la certitude qu'ils ont eux- 
mêmes acquise : celle de la possibilité, 
pour notre pays, de parvenir aux résul- 
tats qu'ils ont découverts là-bas, non dans 
le domaine de Ja richesse matérielle, mais 
dans celui du pouvoir d'achat et du ni- 
veau de vie de l’ensemble des ouvriers. 
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2 5 modèles de 400 à 800 de course 


Vue du modèle 135 - Course 500 
Coulisseau à section compensée 
Avances hydrauliques de 0,1 à 5 mm. 
Vitesse de coupe possible 100 m/min. 
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D, ANONYME AU CAPITAL DE 150.000. 000 DE FRS - SIÈGE SOCIAL : 3, IMPASSE THORETON - PARIS-15- 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS 


27, AVENUE MARCEAU -+ COURBEVOIE - TÉL.: DÉF. 26-14 


| MACHINES | 
A RECTIFIER | 
LES SURFACES | 
PLANES 
| 9 
| A RECTIFIER 
1 LES 
ENGRENAGES 
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H, ERNAULT-BATIGNOLLES 


D{PARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14: - LECOURBE + 61-50 


Modèle 250 HN Standard 
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TOURS RIGIDES (BANC ROMPU) ET DE HAUTE 
PUISSANCE POUR TRAVAUX DE PRODUCTION 
ET DE PRÉCISION. 


PIÈCES DE FONTE PARTICULIÈREMENT ROBUSTES 
ET BIEN POURVUES DE NERVURES. 


BROCHE RECTIFIÉE DE FINITION IMPECCABLE 
BOITE NORTON. 


ENTREPOINTES DE 1.500, 2.000 et 3.000 mm. 


SUR DEMANDE, LA MACHINE PEUT ÊTRE LIVRÉE 
AVEC BANC ROMPU 


» TECHNOIMPEX « 


ENTREPRISE HONGROISE 
POUR LE COMMERCE EXTÉRIEUR DES MACHINES 


— 
| 
| - HONGRIE 
| on  BUDAPEST 62 - B.P. 183 
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Pour plus produits 


de la machine à coudre aux instruments de bord des avions 


à réaction, de la montre de précision aux cerveaux électroni- 


ques. autant de produits pour lesquels le roulement miniature 


RMB représente une solution parfaite, au double point de vue 


technique et économique. 18 millions de roulements RMB livrés 


à ces industries le prouvent ! 


Cette diffusion mondiale, RMB l'a acquise par la constance de 


sa qualité et par une série de cinq grandes réalisations techniques 


— la création. 


du plus petit roulement à billes du monde (diamètre total 


1,1 mm) 


du plus petit roulement à rouleaux du monde (diamètre 
total 12 mm) 


Une des cinq grandes - du plus petit roulement à billes radial avec protection 


étanche (diamètre total 5 mm) 


réalisations techniques 
RMB : le roulement à 


billes radial complet le 


- du plus petit roulement à billes ultra-léger avec l'encom- 


plus petit du monde 
brement le plus réduit (diamètre total 3 mm) 


— en grandeur réelle 


et grossi dix fois! 


- du seul roulement à billes à rattrapage de jeu automatique 
pour grandes vitesses — jusqu'à 120.000 tours minute, 


Ces faits traduisent les vingt ans de spécialisation de RMB dans 


le domaine du roulement miniature de haute précision. 


RMB - Le petit roulement pour les grandes performances. 


Roulements à billes miniatures S. A. 
Bienne (Suisse) 


Représentant: William BAEHNI, 113, rue des Moines, PARIS (17°) — MAR. 21-55 
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rotules et pièces diverses en bronze 
ou fer fritté 


2 
COUSSINETS “X” 


en plastique graphité 


3 
COUSSINETS 


” en charbon, avec ou sans frette métallique 
#1 | pour hautes températures 


COUSSINETS 


“CALCAR", ou matière plastique, avec 
\ fourrure de caoutchouc 


5 
GARNISSAGE 


de coussinets bronze, fer, alu, avec 
notre pâte autolubrifiante 
spéciale 


SOCIÉTÉ LE CARBONE-LORRAINE Œ 4 
48, RUE DES ACACIAS-PARIS-17: - TÉL. GAL. 59-624 
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AUTRES FABRICATIONS 


Fraiseuses horizontales, universelles 

et verticales à console 

Froiseuses d'opérations à cycle automatique 
Fraiseuses verticoles à table à houteur fixe 
Aléseuses-froiseuses à montant fixe 
Aléseuses-fraiseuses à montant mobile 
Aléseuyses-froiseuses à banc en croix 
Fraiseuses multiples genre roboteuses 
Roboteuses 

Tours verticoux à un montant 

Tours verticaux à deux montants 
Perceuses-oléseuses verticales 

Perceuses radiales de mécanique 

Machines spéciales pour la construction 

du matériel ferroviaire 


CATALOGUES SUR DEMANDE 
ADRESSEE A L'USINE 
OU A LA MAISON DE PARIS 


LSACIENNE DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES 
de GRAFFENSTADEN (Bas-Rhin) 
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Les FOURS 
RIPOCHE 


possèdent dans le 
domaine des 
traitements thermiques 
des aciers rapides, une 
expérience de premier 
ordre. 


Posez-leur votre 
problème, ils le 
résoudront au mieux. 


Avec RIPOCHE : 


Toutes les 
températures avec la 
précision maximum 

jusqu'à 1350° C. 
Les sels HOLDEN 
et leur gamme la plus 

complète. 


FOURS RIPOCHE 


5, rue Ferrus 
PARIS (XIV:) 
POR 31-19 


FOUR POUR BAINS DE SELS A 3 CREUSETS (Licence Holden) 
Puissance 80 kW 


< 


TOME XXXVII Ne 11 NOVEMBRE 1954 


PRATIQUE DES 


MECANIQUES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 
Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LÉVY®#&, Ingénieur des Arts et Manulactures 


COMITÉ DE RÉDACTION 


J. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

BUISSON, O. # Directeur général de l'Enseignement Technique. 

. CAZAUD, Ingénieur C. N. A. M.; Docteur de l'Université de Paris. 

. DUBOIS, Docteur ëès-sciences chargé de cours à l’Institut de Chimie de Caen ; Directeur du 

Centre d'Etude des Matières plastiques. 

A DUMAS, # Ingénieur des Arts et Manufactures : Directeur g'‘! de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 

nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 
FIEUX, O. # Ingénieur des Arts et Métiers ; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 

A FOUILLE, Ingénieur I. E. G.; Licencié ès-sciences ; Professeur d'électrotechnique dans les 
Ecoles Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole 
Centrale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S. N. C.F. 

M. EDOUARD-LAMBERT, O. #% Anc. Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 

et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers; Ancien Chef de Service d'Outillage : Professeur 

technique des Ecoles d'Arts ét Métiers. 

LEROY, Ingénieur E. P. C. I. ; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure. 

A. LE THOMAS, O %# Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie 

Maritime ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 

A. R. METRAL, O. # Professeur de Mécanique au Conservatoire National des Arts et Métiers et 
à l'Ecole Nat. Sup. de l'Armement ; Président du Syndicat Général des Industries Méca. 
niques et transformatrices des Métaux. 

MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'Information du Chrome Dur. 

NASLIN, Ingénieur Militaire de l’Armement. 

NICOLAU, O. % Ingénieur Général de l'* Classe des Fabrications d'Armement : anc. Dir 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Armement ; Directeur de l'Institut Supérieur 
des Matériaux et de la Construction Mécanique. 

J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur en chef de la Société Anonyme des 

anciens Etablissements Ch. Berthiez. 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur en Chef à la S. N. C. F. 

V. POMPER, Ingénieur E. P. V.: Ingénieur-Conseil en machines-outils. 

A. SOURDILLON, % Ingénieur des Arts et Manufactures ;: Maître de Conférences de Métallur- 

gie et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


© PARAISSANT LE 10 DE CHAQUE MOIS 


PRIX DU NUMÉRO : 170 F. EDITEUR TÉLÉPHONE 
REDACTION. DANTON 06-22 


ABONNEMENTS ADMINISTR. DANTON 88.15 
6 mols an ] CHÈQUES POSTAUX PARIS 78-45 
= Choque demnnde de chongement 


FRANCE.......... 950 r. 1700 r. 
d'adresse dot accompognée de 
ÉTRANGER ....... 2200 Fr 32, rue Bonsgerte Peris (6°) 30 francs en timbres pos'e 


2. 


à 
L 
PERS] 
CA 
d 4 
CA 


PRODUCTION 


avenue Hoche — PARIS 


41 


N > 
Ÿ 
NS LE 


 A.F. M. O. con 


S 


_ 
7 LL , 7 4 
LL D 
ID | | 
4 types. 
une gamme compreres 
LD 
| 


INDUSTRIES 


T. XXXVII 


Berthiez (p. 342). - GE. + (p. 343). Le Progrès 
Industriel (p. 343). Tarex (p. 344). Société de Cons- 
truction de machines-outils automatiques (p. 345). 
Ramo (p. 345). Demoor (p. 345). Gambin (p. 346). 
Rouchaud (p. 346). Klingelnberg (p. 347) Inno- 
centi (p. 349). Ernst Krause et C° (p. 349). Lg (p. 


LA PRATIQUE DES 


SOMME 


La quatrième Exposition européenne de la Machine-Outil 
par M. J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures (p. 335) 
et M. E. TOMBOLINI (p. 337) 


Le matériel présenté à l'Exposition 
(s'uile el à suivre) 


MECANIQUES 


NOVEMBRE 1954 


(p. 352). Microrex (p. 353). Manurhin (p. 353). 
Mécanique de Précision Franco-Suisse J. Tobler (p. 354). 

Qualitex (p. 354). - A.C.EC. (p. 356).  Microlambda 
(p. 356). Compagnie des Compteurs et Manomètres 
(p. 357)  Dubied (p. 358)  Elemeg (p. 358). 
Champion (p. 358). 


350). Maag (p. 351). Sykes (p. 352). 

Mesure de quelques défauts d'un tour parallèle usagé 
(suite et fin), par M. l'Abbé CAYÈRE, Ingénieur 
À. et M. et I ÉG. Directeur de l'Ecole libre d'Ap- 
prentissage de Grenoble (p. 359). 


Mesure des forces et des vitesses sur les machines- 
outils (p. 368). 


La photographie de la couverture représente une vue de l'enceinte 
de la quatrième Exposition européenne de la Machine-Outil. 


Traitement des aciers rapides au tungstène et au cobalt, 
par G. DE SMET, Chef des Traitements thermiques 
à la Compagnie Générale de Moteurs, Professeur 
de Métallurgie à l'Ecole supérieure professionnelle 
de Lille (p. 369). 


Cales pour travail en mandrin (p. 376) 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme condensée, réservés 


La quatrième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


MILAN, 14-23 SEPTEMBRE 1954 


La France, quant au nombre d'exposants, s'est placée 
au troisième rang, derrière l'Allemagne et l'Italie. Faut-il 
en conclure que nous perdons ou que nous gagnons du 
terrain ? 

Il serait facile d'imaginer sur ce sujet un discours opli- 
miste ou pessimiste mais une étude sérieuse de la ques- 
tion, fondée sur les faits, est difficile à mener à bien ; on 
peut oublier des choses importantes aussi bien chez nous 
que chez les autres, et même tirer de fausses conclusions. 
Malgré ce risque, nous allons essayer de nous attaquer à 
cette tâche. 

Quantitativement, la France aurait pu mieux faire, mais 
il est évident que les constructeurs qui n’ont — parfois à 
tort — pas l'espoir d'exporter, se sont abstenus. Il ne reste 


L — FRANCE 


donc de notre industrie que ce qu'on peut appeler « les 
grands ». Et ce sont justement ces grands qui se prêtaient 
le mieux à la comparaison avec les Allemands, Suisses, 
Britanniques et les Italiens. 


En ce qui concerne la qualité, la présentation, la préci- 
sion, nos machines sont excellentes. Des tours Cazeneuve (1) 
ou Innovations Mécaniques, des rectifieuses comme celles 
de Gendron (?) sont au sommet de ce qu'il est possible 
d'obtenir. Mais ces qualités n'apparaissent qu'à l'usage 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 
(septembre 1954), p. 286. 

() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 
(septembre 1954), p. 293. 
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et, si nous Français, les connaissons, l'étranger peut 
l'ignorer. Nous ne ferons jamais assez de propagande el 
de démonstrations pour l'en convaincre. 

Pour les conceptions, il n'est pas exagéré de dire que 
la France se place au tout premier rang et cela surtout parce 
que le constructeur français sait ce qu'il veut. Voici 
quelques exemples ; nous nous excusons à l'avance aupres 
de tous ceux que nous ne citons pas. 

En tours parallèles, nous devons encore citer Cazeneupe. 
Il y a quelques années, lors de la naissance du tour /7B, 
on se servait encore le plus souvent d'outils en acier 
rapide, mais ceux en carbure commençaient à avoir 
quelques succès. Pour les premiers, le rendement ne peut 
être obtenu que par la grosse section de copeau qui conduit 
à des machines lourdes et coûteuses. Pour les seconds, 
par contre, il faut de la vitesse et, bien entendu, de la 
rigidité, mais pas de poids inutile. Henri Bruet a su voir 
juste en abandonnant franchement le rapide et en cons- 
truisant un tour en vue du carbure avant tout ; contrai- 
rement à ce qui se serait passé s'il n'avait pas su prendre 
cette décision, il a réussi à construire, à un prix raisonnable, 
une machine de haute production. 

Aucune firme étrangère n'a étudié toutes les possibilités 
du copiage hydraulique ou électro-hydraulique comme 
Ernault-Batignolles (). Le copiage pour obtenir le cycle 
automatique est un principe dont nous pouvons proba- 
blement attribuer la paternité à cette firme. Faut-il 
encore rappeler que l'idée originale du tour Pilote : la 
vis-mère qui «pilote » le chariot, et rendent l'avance 
indépendante de toute variation de la viscosité, revient 
aussi au constructeur de la rue d’'Alésia. 

Restant toujours aux réalisations hydrauliques, nous 
ne pouvons passer sous silence, bien qu'elle n'ait pas été 
exposée, la machine à fileter Cri-Dan-Salomé avec le cha- 
riot auxiliaire à commande hydraulique qui cn fait un 
véritable tour et garantit la concentricité parfaite des 
parties filetées et des parties de révolution. Cette étude 
est due à l’un de nos plus éminents ingénieurs-conseils en 
hydraulique, M. Pomper. 

Somua (?) a présenté une petite fraiseuse d'opération où 
nous trouvons encore une idée aussi simple que révolu- 
tionnaire : le seul souci d'un constructeur de fraiseuses 
doit être de relier la fraise à la pièce par le chemin le plus 
court, donc le plus rigide ; toute partie du bâti qui n'est 
pas dans ce circuit est inutile ; pour soutenir l'ensemble, 
on peut la monter sur de simples blocs en béton ou sur 
une boîte légère en tôle soudée. Ceci a permis à Somua 
de concilier la rigidité et le bon marché. 

Rouchaud et Lamassiaude (*) font les fraiseuses d'opéra- 
Lion à cycle automatique les plus simples du monde, par 
des jeux de cames robustes et sûres. 


N'oublions pas non plus que la tête de fraisage Huré (1) 
est une invention essentiellement française, de même que 
celle de Gambin (?). 


C'est aussi sur le sol français qu'est né le tour vertical 
à un montant et siège déplaçable, idéal pour l’usinage de 
grandes pièces annulaires, comme celles qui entrent dans 
la construction des turbines hydrauliques. L'industriel 
qui achète un pareil tour n'est pratiquement plus limité 
par le diamètre de ses pièces. Nous avons vu à Bruxelles 
le dernier né de cette grande famille, une machine Berthiez(#) 
à l'allure puissante, dessinée et réalisée avec un grand 


soin dans tous les détails. 


Cette m°me firme a fait faire aux fraiseuses-raboteuses 
un nouveau pas en avant avec la tête de fraisage-alésage, 
exposée pour la première fois cette année ; la grande course 
axiale de celle-ci qu'il est impossible d'obtenir avec la 
conception courante de l'arbre porte-fraise dans un four- 
reau permet aussi bien d'atteindre à la fraise des 
points très éloignés dans de bonnes conditions de rigidité 
que de faire de longs alésages. Avec les têtes auxiliaires 
conçues spécialement dans ce but, il n’y a plus aucune 
opération d'usinage qu'on ne puisse pas faire sur cette 
même machine. Une pièce peut donc être travaillée sur 
toutes les faces internes et externes, rabotée, fraisée, 
alésée ou percée en un seul montage et « en coordonnées », 
c'est-à-dire en s'affranchissant complètement des inexacti- 
tudes du tracé. 


Comme nous citons ici le nom de Berthiez, et quoique 
les deux firmes n'aient rien de commun, nous ne pouvons 
pas passer sous silence les machines CWB, fabriquées 
actuellement par Innocenti (#). C'est là encore le dévelop- 
pement et l'aboutissement logiques de l'aléseuse-frai- 
seuse, Le chariot coulissant dans le sens de l'axe de la 
broche pour toujours travailler avec le porte-à-faux 
minimum, et aussi la suspension de ce dernier qui sup- 
prime entièrement la flèche quand il se trouve en position 
avancée, sont également des idées françaises. 


* 
* 


Nous arrêtons ici ces quelques exemples qui montrent 
qu'en ce qui concerne les créations nouvelles, la France 
occupe une place de choix. Ce qui doit frapper le visiteur 
étranger, c'est la « pureté logique » des conceptions fran- 
çaises si l'on peut s'exprimer ainsi; un Allemand avec 
lequel nous avons eu l'occasion de parler mécanique nous 
a dit en riant Vous autres Français n'aimez pas les 
compromis ». Il avait raison et c'est une des causes de nos 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 


(septembre 1954), p. 284. 

() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII n° 9 
(septembre 1954), p. 281. 

(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 
(septembre 1954), p. 286. 


succès. 
J. PErRI, 
Ingénieur des Arts et Manufactures. 
() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 


{septembre 1954), p. 287. 
(-) La Pratique des Industries 
(septembre 1954) p. 287. 
() Voir la présente livraison, p. 342. 
(‘) Voir la présente livraison, p. 349. 
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On sait que quand le C.E.C.LM.0. décida de confier à 


Avant de passer sommairement en revue les machines 
1954, il régna une certaine 


présentées par les principaux pays autres que la France l'Italie la manifestation de 
participant à l'Exposition de Milan, nous donnerons quel-  perplexité dans les organes représentatifs des construc- 
ques chiffres relatifs aux visiteurs et aux exposants qui teurs italiens. Une confrontation directe, chez soi, avec les 
complèteront ceux qui ont déjà été donnés dans un pré- productions étrangères pouvait être dangereuse car on 
cédent numéro de cette revue (1). pouvait craindre que n'appareisse un trop grand écart 
de qualité entre la production nationale et celle des autres 
L'Exposition a été visitée par environ 400 000 personnes pays. 
venant de tous les continents, il v a donc eu en moyenne ‘ 
environ 40 000 entrées par jour. Les constructeurs italiens ont eu à l'Exposition euro- 
xéenne un succés commercial qui a dépassé leurs prévi- 
Les 665 exposants appartenant à 15 pays différents rene les plus optimistes, Un fabricant de machines pour 


étaient ainsi répartis : vis à bois, par exemple, nous à dit avec quel étonnement 
de 304 il a trouvé une bonne clientèle parmi les industriels étran- 
13 gers. Peut-être n'avait-il pas atlaché une importance 
25 suffisante à l'innovation apportée à sa machine, qui n'a 
pas échappé aux acheteurs allemands. La coupe sur la 
78 tête des vis, exécutée avant avec l'habituelle fraise à 
Grande-Bretagne ............... 16 usure rapide, v est faite d’un coup d'outil-couteau, de sorte 
à 256 qu'à une moindre usure de l'outil, s'ajoute une plus grande 
OR TER 3 rapidité de travail. Le rendement dépasse de 50 %;, celui 
12 des machines similaires. 


Les constructeurs italiens ont présenté au total 1 250 
74 modèles dont environ la moitié dans le secteur des machines 
travaillant par enlèvement de métal. 


Les Ateliers Mariant ont présenié une gamme complète 


ALLEMAGNE de machines pour le travail des tôles, de la plancuse à 


La participation allemande a été massive. Deux cent 
quatre-vingt-quatorze constructeurs étaient répartis dans 
toutes les catégories de machines-outils et d'appareils 
accessoires classés officiellement par l'Exposition. Au 
total, 1 709 modèles ont été présentés dont 709 machines 
travaillant par enlèvement de métal, 196 machines tra- 
vaillant par abrasion, 411 machines travaillant par défor- 
mation et 393 machines portatives et appareils accessoires. 
Nous ne nous attarderons pas ici à la description des | 
machines allemandes présentées, puisque les plus intéres- bé 2 
santes d'entre elles font l'objet d'articles séparés (Voir (2504, 5 050 mm) 
p. 342 et suivantes). des Officine Ma- 


riani. 
ITALIE 


Quelques observateurs étrangers ont affirmé que la 
IVe Exposition européenne de la Machine-Outil a fait 
découvrir l'industrie italienne. Nous voulons ajouter que 
la découverte n'a pas seulement été faite par les seuls 
observateurs étrangers, mais aussi par les techniciens 
et industriels italiens qui sont allés souvent chercher au 
dehors ce qu'ils avaient à portée de la main, mais dont 
ils ignoraient l'existence. 


Fic. 1. La 


cyl ndres maltiples pour la correction rapide de la plané te 
des produits laminés, à la cisaille guillotine pour découper 
les feuilles, à le presse plieuse pour le formage des profiies 
(lig. 1), aux bordeuses, roulcuses et cintreuses qui comple- 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 9 
(septembre) p. 259, 
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tent les cycles variés de fabrication. Parmi les types exposés 
il nous paraît particulièrement intéressant de citer une 
cisaille où la précision du travail est alliée à la vitesse de 
production : 50 coupes à la minute sur des laminés de 5 
à 20 mm d'épaisseur avec 2 à 4,5 m de longueur de table. 
Les modèles pour épaisseurs plus.faibles atteignent la 
vitesse de 125 coupes à la minute. 


Cette machine est dotée d'une série complète de mou- 
vements automatiques : réglage par moteur de la largeur 
des bandes coupées, dispositif de projection de la ligne de 
coupe sur la tôle à couper, appareillage électromagnétique 
de maintien de la feuille à couper (serre-flan). Il s'agit 
d'une machine développant une pression de 250 tonnes 
qui s'adapte à des opérations multiples par montage 
d'outillage adéquat au moyen duquel on peut obtenir 
des séries infinies de profils avec les outils standards 
normalement livrés avec la machine. 


Les Etablissements Innocenti ont présenté les derniers 
perfectionnements apportés à leur fraiseuse-aléseuse CWB 
à mouvement horizontal du chariot dans ses glissières 
pour l'exécution de tous les travaux d'’alésage et de frai- 
sage horizontaux et verticaux demandant l'entière puis- 
sance de la machine. Cette disposition spéciale de l'alé- 
seuse permet un rendement élevé grâce à l'emploi d'or- 
ganes rigides : mandrin de grande section et plate-forme 
commandée par une couronne dentée de grand diamètre, 
au lieu de la broche d’alésage qui est un organe de grande 
précision, mais de rigidité limitée à la flexion et à la tor- 
sion. 


Le problème du déplacement d'un organe d'un poids 
élevé (de 2 à 8 tonnes) sur une course de 400 à 1 000 mm 
sans modifier outre mesure la distribution des charges 
sur les appuis mobiles et par conséquent sans faire varier 
l'épaisseur de la pellicule d'huile et sans déformer les 
appuis, a été résolu par l'addition de deux dispositifs 
brevetés qui permettent d'obtenir dans toutes les posi- 
tions du chariot une charge uniformément répartie, hori- 
zontalement et verticalement. 


Le premier de ces dispositifs est réalisé par un serrage 
mobile du chariot sur les glissières, pendant que le second, 
complétant le premier, a pour but d'éviter que le mou- 
vement horizontal du chariot ne provoque une variation 
de charge sur les glissières verticales. Pour cette raison, 
on applique sur la glissière pendant le mouvement vertical 
une charge variable qui augmente à mesure que le chariot 
coulisse et qui maintient sur les glissières verticales une 
pression bien distribuée et de valeur suffisamment cons- 
tante pour que soient annulées toutes les déformations 
des glissières et en même temps les risques d'amincis:e- 
ment du film d'huile. 


L'utilisation de ces deux dispositifs a permis d'éliminer 
l'affaissement du chariot que l’on constate dans les precé- 
dents types de machines et d'obtenir un déplacement 
absolument parallèle et comparable à celui qui est obtenu 
par le déplacement de la broche. 


L'équilibrage de l’ensemble chariot-glissières a été 
perfectionné par un dispositif hydraulique qui permet de 
régler les efforts d’'équilibrage exactement selon les 
valeurs requises par le chariot à condition que les outil 
lages prévus (tête de fraisage à grande puissance, tête de 
fraisage revolver, porte outil d’alésage en cas d'utilisation 
du plateau de fraisage ou d’alésage) soient des organes à 
dimensions adaptées aux dures conditions de travail 
auxquelles ils peuvent être soumis. 


Dans le secteur des machines pour l'usinage des engre- 
nages, nous avons apprécié deux nouveaux modèles de 
la C.I.M.A. et de O.M.A. 


La C.I.M.A. a présenté une nouvelle machine à tailler 
les dents universelle à reproducteur, modèle P 3 (dia 
mètre maximum 500 module maximum 5) adapté à 
tous les profils à développante, engrenages cylindriques à 
denture droite et héicoïdale, roues à vis sans fin, vis sans 
fin, pignons à chaîne, arbres cannelés et dentures spéciales. 
Cette machine à tailler des engrenages, qui a quelque 
analogie avec les machines américaines, travaille selon le 
principe de la denture à développante avec reproducteur. 

Le reproducteur est composé d’un certain nombre de 
dents, sur une hélice, qui ont le profil de coupe à flancs 
rectilignes pour la forme des dents qui se présente le plus, 
c'est-à-dire à développante. 

Il suflit d’un seul reproducteur pour tous les nombres 
de dents du même module et on peut aussi exécuter des 
dentures correctes avec des outils normaux en mettant 
simplement au point les valeurs des corrections voulues. 


Fic. 2. Avec un 
seul outil, cette machine 
de la O.M.A. taille et 
finit des engrenages. 


A l'exception de l'avance rectiligne, la machine est 
entièrement animée de mouvements de rotation qui 
s'effectuent uniformément sans à-coups. Le reproducteur 
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se trouve toujours en charge comme une roue à vis et sa 
vis. 

Les dentures hélicoïdales sont également obtenues par 
rotation, sans gabarit, came ou autres organes spécifiques. 
Le mécanisme différentiel tourne et imprime un mouve- 
ment de rotation supplémentaire à la pièce. La rotation 
du différentiel par rapport aux mouvements de la machine 
permet l'exécution de la même inclinaison pour toutes 
roues devant engrener ensemble, indépendamment de leur 
nombre de dents. 


La machine à tailler les dents type SL 801 de l'O.M.A. 
(fig. 2) travaille aussi selon le principe de courbe envetop- 
pante, c'est-à-dire qu'elle forme automatiquement une 
dent à développante au moyen d’un outil ayant la forme 
d'un pignon taillant. L'opération de taillage s'exécute en 
faisant avancer horizontalement l'outil opérateur vers la 
roue à tailler, jusqu'à obtention de la profondeur exacte 
de la dent. Simultanément l'outil est animé d'un mouve- 
ment de rotation continu et de translation alternée et la 
roue à tailler tourne comme si elle était commandée par 
l'outil, L'outil-pignon creuse donc progressivement Île 
creux de la dent à tailler lui donnant un profil qui engrène 
parfaitement avec le pignon générateur. 

Puisque ce dernier est conçu pour pouvoir engrener 
avec une crémaillère (denture-limite avant son centre 
situé à l'infini), tous les engrenages taillés avec cet outil 
engrèneront correctement avec la crémaillère et, par voie 
de conséquence, entre eux. De même, un seul outil per- 
mettra la fabrication d'engrenages de n'importe quel 
nombre de dents d’un même module. 


Parmi les machines-outils exposées par Minganti, nous 
citerops : 


- un tour revolver pouvant fonctionner à cycle normal 
semi-automatique et à cycle automatique suivant pro- 
gramme. On passe instantanément d'un cycle à l'autre 
par la manœuvre d'un commutateur, Diamètre du man- 
drin 57 mm ; passage de barre : 55 mm : 8 vitesses de rota- 
tion du mandrin, de 50 à 3 000 t/mn. 


D'importantes modifications et perfectionnements ont 
été apportés à d'autres machines : 


- Système de command: électronique des avances 
de la fraiseuse verticale FA V 500/C, 

- Au changement de vitesse électro-hydraulique de 
la fraiseuse verticale FVM 1-5 a été substitué un système 
à friction électro-magnétique à disques multiples, qui 
permet une manœuvre très rapide et très imple. Les 
21 vitesses de rotation du mandrin sont divisées en gamme 
haute et gamme basse. On passe d'une gamme à l’autre 
par la simple manœuvre d'un seul levicr. 


La rectifieuse pour intérieur AIM 21 a été trans- 
formée pour exécuter le cycle de travail de façon complé- 
tement automatique. L'automaticité des trois phases du 
cycle a été réalisée par un dispositif électro-hydraulique. 
La came, qui donne l'avance perduleire du mandrin, 
porte à sa périphérie des contacts électriques dont l'action 
règle les commandes hydrauliques des mécanismes qui 
déclenchent le commencement et la fin des trois phases 
du cycle de travail. 


L'intervention de l'opérateur se limite à la pression &'un 
bouton pour la mise en route de la machine, à la rotation 
d'une manivelle pour approcher la molette de la surface 
à rectifier et du support de la pièce. 

L'emploi des outils à plaques rapportées en carbure 
métallique, avec angle de dépouille 
négalive, est dans les possibilités 
normales de la freiseuse verticale 
FVM 5. En outre, on a adapté à 
cette machine un copicur hydraulique. 
Il agit dans le sens vertical avec un 
palpeur à pointe plus ou moins arron- 
die, suivant le type de fraise adopté. 
La profondeur maximum de travail 
est de 190 mm, la distance maxi- 
mum entre l'axe du mandrin et l'axe 
du palpeur est de 1 140 mm. 


SUISSE 


Les constructeurs suisses ont été 
représentés dans tous les groupes 
de machines catalogués : 34 pour les 


FiG. 3. — Tour revolver à tête présélective modèle 2 À P Minganti, machines à enlèvement de métal, 


— un'nouveau tour revolver avec changement de vitesse 
automatique à présélection (fig. 3). Diamètre du man- 
drin : 80 mm; 12 vitesses de rotation de 30 à 1 500 t/mn 
en trois gammes, 


14 pour les machines par abrasion, 

7 pour les machines à déformation et 17 parmi les fabri- 
cants d'accessoires. 

Pour citer quelques noms, nous rappelons que la 

firme Buhrle & Co, la Dubied & Cie, la Safag, la 
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Strausak & Cie, ont exposé leurs séries de tours spéciaux 
automatiques et à copier, de perceuses, d’aléseuses et 
rectifieuses de précision, de machines pour l'usinage des 
engrenages. Quelques-uns de ces modèles spéciaux sont 
pourvus du certificat de contrôle de la Société genevoise 
d'Instruments de Physique en garantie de leur précision. 
Les noms également connus de T'avannes, Isoma et Reishauer 
sont sur la liste des quinze constructeurs suisses qui ont 
présenté leurs instruments de mesure et de contrôle. 


SUÈDE 


En ce qui concerne l’industrie suédoise, on doit mettre 
en évidence son intérêt croissant pour ces expositions 
européennes : 6 représentants à Paris, 10 à Hanovre, 
17 à Bruxelles et 21 à Milan. L'augmentation graduelle 
des présences est liée au bon accueil que le marché mondial 
a réservé à sa production spécialisée de haute qualité. 


On a vu à Milan des modèles de machines très intéres- 
sants quant à leur conception comme les rectifieuses 
centerless ou ordinaires de la Lidkopings M.V., de la 
Malcus Holmquist, de la Kopings M.V., la fraiseuse com- 
binée horizontale et verticale de la E.N. Eklunds, la sou- 
deuse bout à bout de la Morgardshammars. La Suède s'est 
également fait remarquer dans le secteur de l'outillage 
de précision. 


BELGIQUE 


Les constructeurs belges de machines-outils ont eu une 
représentation restreinte à Milan : 25 firmes réparties dans 
les différents secteurs. Il est évident qu'après la fructueuse 


FiG. 4. — La presse ARns- 
kin, modèle « Inclinable 
100 1H » (pression 100 ton- 
nes) est indiquée pour le 
découpage des stators et 
rotors de moteurs en tôles 
au silicium. 


exhibition faite l'année passée à Bruxelles, l’industrie 
belge n’a pas jugé nécessaires les présentations massives 


ultérieures, ayant déjà amplement fait la preuve de ses 
possibilités. 

Les Ateliers H. Raskin ont présenté leur série de presses 
mécaniques à bâti fixe, inclinable et à un et deux mon- 
lants (fig. 4). Dans le groupe des tours, on a vu les modèles 
de la $S. À. de Constructions Mécaniques Mondiale et de 
la firme Les Constructeurs Mécaniques Lap. Les fraiseuses, 
affûteuses et les rectifieuses de la S. A. Imperia et de la 
Safak ont aussi fait l'objet d’un vif intérêt. 


ETATS-UNIS 


L'industrie américaine a eu 31 représentants à Milan, 
ce qui fait plus que doubler le nombre de participants à 
la manifestation de Bruxelles. 

’armi les exposants, nous trouvons des noms de répu- 
tation mondiale comme : Sundstrand, Cincinnati, Gleason, 
Fellow, etc. 

La Sundstrand Machine Tool produit dans ses différents 
départements tous les types de machines-outils existantes, 
mais à Milan elle a seulement exposé des tours verticaux, 
des fraiseuses et des machines à brocher de construction 
spéciale. 

La Cincinnati Milling Machine Tool a opéré dans le 
même esprit et a choisi pour Milan une affûteuse d'outils 
et une rectifieuse centerless dotée d’une alimentation et 


Fic. 5. — Machine à rectifier de la Gardner Machine Company'(U.S.A.) 
qui a la possibilité de travailler à la vitesse de 2 500 pièces à l’heure. 


d'une évacuation de pièces automatiques, d’un séparateur 
électromagnétique des copeaux métalliques et des filtres 
pour les liquides d'arrosage. 

Les équipements d'usinage d’engrenages de Gleason 
Works ont fait l'objet d'un intérêt particulier. Citons 
entre autres : 
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- une machine récente à grande vitesse, complètement 
automatique, pour le taillage des engrenages avec fraises 
coniques : chaque dent est termrmée en une opération en 
partant de la pièce pleine sans ébauche et le rendement 
de cette machine dépasse de 100 %, celui des machines à 
tailler normales, 

un générateur de pignons épicycloïdaux de type 
universel, qui, avec un seul outil, dégrossit, rectifie et 
finit la dent et est adapté pour le taillage de pignons de 
faible dimension, 

— une machine pour engrenages hélicoïdaux. 

-une machine pour la trempe superficielle des dents 
d'engrenages, ne provoquant aucune déformation sensible, 
et dotée d'un contrôle électronique de la température. 

des glaceuses et appareils de contrôle d’angles et de 
denture pour engrenages épicycloïdaux et hélicoïdaux. 


La Landis Tool Company a présenté sa série de recti- 
fieuses de soupapes, pour arbres multiples et pour arbres 
excentriques dont l'une d'elles peut rectifier huit arbres 
excentriques à l'heure. De même la Gardner Machine 
Company a présenté une rectifieuse particulièrement 
rapide : 2 500 pièces à l'heure en supposant qu'il n'y ait 
aucune interruption de travail (fig. 5). Il s'agit d’une 
rectifieuse de précision à axe double avec alimentation 
et évacuation automatique des pièces en cours d'usinage. 
Il y a également un contrôle électrique des tolérances 
réglables par l'opérateur même. 


La Sheffield Corporation a présenté une machine pour 
l'usinage des métaux au moyen des ultrasons. 


E. TouBoLint. 


Machines pour le soudage de réservoirs en acier inoxydable ( 


Les fusées radioguidées comportent des réservoirs pour 
le carburant et le comburant. L'emploi de l'acier inoxy- 
dable est indispensable, ces réservoirs devant contenir 
des produits acides ou oxydants hautement corrosifs. 

L’acier inoxydable est utilisé sous forme de tôle de 
2 mm d'épaisseur. 

Chaque réservoir est constitué de deux portions cylin- 
driques portant chacune un dôme à une extrémité. 


La première opération consiste à souder la génératrice 
du cylindre. Ceci se fait sur un montage comportant des 
mâchoires maintenant les lèvres à souder en position. 
Le verso du cordon est protégé par de l'hélium contre 
l'oxydation. 

Le soudage est fait avec une tête à souder à l'arc Airco 
Heliweld automatique. La torche porte une électrode de 
tungstène de 2,4 mm de diamètre. Le fil d'apport est de 
l'acier inoxydable de 0,8 mm de diamétre. Le cordon est 
protégé par de l’argon. Une première passe est faite avec 
un courant de 160 A, une avance de 0,5 m/mn et un débit 
du fil de 1,27 m/mn. La seconde passe est faite avec 
180 A et un débit du fil de 1,55 m/mn. 

Le cordon est contrôlé par examen aux rayons X et 
les défauts réparés avec une torche manuelle Heliweld. 


La seconde opération consiste à souder le dôme dans 
le cylindre. 

Après avoir été glissé dans le cylindre, le dôme est 
maintenu en place par huit points de soudure. 

Initialement, le soudage était fait sur une machine à 
molette. Mais il s’est révélé difficile de faire un cordon 
résistant et sans criques. 

On a alors utilisé une machine à résistance par points 
et on a fait des points se chevauchant. 


() The Machinist. 


Le cylindre contenant le dôme repose sur des servantes 
à rouleaux et un petit cylindre à air a été monté sur la 
machine, commandant un taquet qui fait tourner le demi- 
réservoir d'une fraction de tour pendant la montée de 
l’électrode supérieure de la machine. La rotation est telle 
que les points de soudure se chevauchent. On obtient 
ainsi une soudure étanche (fig. 1). 


| 
| 
1. Sché- 
ma du dispositif. 
PM 


La troisième opération consiste à assembler les deux 
demi-réservoirs. Elle se fait au moyen d’une machine à 
l'arc Heliweld £automatique. Les deux portions sont 
d’abord fixées par quelques points de soudure avec une 
torche manuelle Heliweld et l'ensemble est placé sur un 
montage où il tourne à la vitesse de 0,38 m/mn sous la 
tête automatique. Le métal d'apport est débité à la vitesse 
de 1,27 m/mn et le soudage se fait sous 150 A pour la pre- 
mière passe et 160 A pour la seconde. 

Toutes les sowdures sont contrôlées aux rayons X. 


R. J. B. 
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Quatrième Exposition européenne de la Machine-Outil 
Le matériel présenté 


(suite (!) el à suivre) 


Nous avons commencé dans la livraison de septembre 1954 de La Pratique des Industries Mécaniques (pages 
281 et suivantes) la publication d'un compte-rendu d'ensemble du matériel exposé à Milan. 

Nous vous rappelons qu'en particulier des articles ont été consacrés à Somua (p. 281); Société Alsacienne de 
Constructions Mécaniques (p. 282); Ernault-Batignolles (p. 284); Cazeneuve (p. 286); P. Huré (p. 287); Aviation 
Michel (p. 289); G.S.P. (p. 290); Deragn: (p. 292); Cornac (p. 292); Gendron (p. 293); Mopco (p. 295) etc. 


BERTHIEZ 
Les usines Berthiez présentaient deux nouveautés : un tour 
vertical et une raboteuse-fraiseuse, 
Le tour vertical 9130 à un montant (fig. 1) a un plateau 
de 2 4300 mm de diamètre et peut tourner des pièces ayant jus- 
qu'à 4 000 mm de diamètre. Il est du type à siège déplaçabl 


1. — ‘Tour 
vertical à un 
montant 'Berthiez 
type 9130 avec 
plateau de 2 400 
mm de diamètre, 

Capacité maxi- 
mum de tovr- 
nage en diamè- 
tre: 4000 mm. 


de 


e 


er les vitesses de rotation du plateau peuvent varier entr 
larges limites, pour satisfaire aux vitesses de coupes « 
pour l’utilisation des outils au carbure, Une commande électri- 
que par groupe Ward-Léonard permet de faire varier à tous 
moments la vitesse du plateau. 

Pour des pièces de petites dimensions la vitesse de 853 t mn 
correspond à une vitesse de coupe d'environ go m/mn sur un 
diamètre de 300 mm. Pour les grosses pièces, au régime le 
plus bas, la vitesse de 0,45 t/mn permet une vitesse de coupe 
de 5,6 m/mn pour des pièces ayant 4 000 mm de diamètre, 

Le plateau monté sur des glissières planes non métalliques 
et centré par deux roulements à rouleaux coniques de haute 


À 


XXXVII, n° 9 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. 
(septembre 1954), p. 281. 


précision peut accepter des pièces d’un poids de 50 tonnes 
(l'équivalent du poids du tour). Les commandes sont réunies 
sur un pupitre et les plus importantes sont répétées sur un 
poste mobile. 

Ce tour peut naturellement recevoir les équipements classi- 
ques de filetage ou de tournage conique et aussi de- copiage 
électronique automatique dans les deux directions horizontale 
et verticale. 


— Raboteuse-fraiseuse Berthiez, type RF2-200/1 
avec tête à fraiser universelle FA-1. 


Fic. 2. 


La raboteuse-fraiseuse RF 2-200/1 (fig. 2) de 2 000 mm de 
largeur d'usinage et de 6 mètres de course est équipée de trois 


| O4 - - 
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chariots de rabotage coupant dans les deux sens de march 
ainsi que d'une nouvelle tête à fraiser universelle FA. 1 
Cette dernière peut non seulement fraiser, percer et aléser, 
mais également raboter que la machine ne 
de ses qualités ou possibilités de raboteuse et de fraiseuse. 
Ce nouveau chariot universel FA-1, d'une grande rigidité 
possède une longue course axiale ce qui permet d'effectuer des 
perçages et des alésages de grande longueur. Le coulisseau 
contient tous les organes nécessaires à son avance axiale et à la 
avances axiales sont commandées à 


sans perde rien 


rotation de la broche. Les 
distance par des embrayages électro-magnétiques et la varia- 
tion continue de vitesse de la broche se fait grâce à l'emploi 
d'un groupe Ward-Léonard. 

Le chariot possède aussi des avances lentes et rapides in- 
termittentes pour les travaux de rabotage. Le coulisseau porte- 
broche est équilibré pendant son déplacement et bloqué par un 
dispositif hydraulique irréversible pendant le travail. 

Une tête de fraisage universelle birotative ou une tête à 
renvoi d'angle, ou même une tête rapide (2 000 t/mn) peuvent 
être fixées sur le chariot qui, à cet effet, comporte sur sa face 
inférieure une rainure en T circulaire, 

Pour la partie raboteuse, cette machine comporte 
perfectionnements des raboteuses Berthiez à coupe 
deux sens de marche avec des vitesses de coupe pratiques de 
100 €t 120 m/mn. 

Pour le fraisage, la commande de table assurée par un 
groupe Ward-Léonard indépendant de celui qui est utilisé pour 
le rabotage. 

Le nombre des arbres intermédiaires entre l'arbre moteur et 
réduit au minimum. 


les 


tous 
dans 


est 


la créméaillère est 


La machine exposée à Milan met en évidence les possibili- 
tés étendues offertes par ce nouveau type de tête à fraiser et 
aléser, en surfaçant à la frais? cinq faces d'un bloc parallé- 


lépipédique et en exécutant des perçage et alésage verticaux et 
horizontaux parallèles ou perpendiculaires à 


table. 


de la 
P. 


l'axe 


+GF+ 


La société anonyme Æ#GfF+ présentait cette année à Milan 
trois tours à reproduire équipé: d'accessoires nouveaux élar- 
gissant leur domaine d'utilisation. 

Sur le tour KDM 18/150 était monté un dispositif automati- 
que à fileter G.S.V, étudié spécialement pour ce tour et qui 
permet l’usinage de filets ou de profils analogues (des tambours 
à câbles par exemple) en même temps que l'opération de tour- 
nage proprement dite, ou immédiatement après, et en un seul 
montage de la pièce. Ce procédé de filetage est fondé sur le 
tournage par reproduction. 


Sur le tour KDM 7/50 avec cycle automatique à passes mul- 
tiples, il est prévu maintenant un nouveau dispositif automati- 
que de chargement et de déchargement, qui augmente d’une 
manière appréciable l’automaticité et donc le rendement du 
tour. Le travail manuel se réduit à remplir le magasin du dis- 
positif et à enlever les pièces terminées. Au début d'une série, 
on monte une pièce brute entre pointes, on met la broche en 
marche et on enclenche le cycle automatique à passes multi- 
ples. Enfin de série lorsque le magasin ne contient plus de 
pièces brutes et que la dernière pièce a été usinée, la broche 
s'arrête automatiquement. 


Le tour KDM 28/7-F2 est conçu comme machine spéciale 
pour le tournage en l'air de pièces annulaires, les cages de 
roulements en particulier. Il est livré avec une ou deux pou- 
pées. Sur la machine à deux poupées, les broches travaillent 
indépendamment l'une de l’autre; on peut donc tourner les 
bagues extérieures de roulement d’un côté et les bagues exté- 
rieures de l’autre, ou bien sur une broche, en un seul montage, 


on tourne un flanc et la partie extérieure d'une bague et sur 
l'autre broche, également en un seul montage on tourne l'autre 
flanc et la partie intérieure de la bague. 

Le programme automatique sur ce tour est de conception 
nouvelle. Un tambour à programme, commandé hydraulique- 
ment, détermine la séquence des mouvements choisis pour un 
programme de travail déterminé. A la fin d’un mouvement, le 
tambour tourne d'un cran sur lui-même et déclenche le mou 
vement suivant. 

Il faut un tambour différent pour chaque programme de 
travail, mais le changement de tambour est l'affaire de quelques 
secondes. 

Parmi les autres machines exposées citons les tours à re- 


produire 
— KDM :8/70, avec changement automatique de vitesses de 
broche, 
— KDM 11/70, avec commande automatique de la broche, 
— KDM :18/250, équipé pour l'usinage d'arbres de com. 


presseurs pour moteurs à réaction. 


P, E. 


LE PROGRES INDUSTRIEL 


Outre les modèles normaux bien connus Le Progrès Indus 
triel présente quelques machines originales. 


1° Tour à forer les trous profonds, Progrès F 100 (fig. 1). 


— Puissance 100 ch. 

— Diamètre maximum admissible au-dessus du banc 
1090 mm. 

— Longueur maximum à forer : 6000 mmm en 1 passe 
12 000 mm avec reprise. 

— Diamètre maximum du forage : 380 mm. 

— 16 vitesses de broches : 8,3 à 500 t/mn. 

— (iamme des avances de forage : 2 à 770 mm/mn. 


à forer les trous profonds Progrès F 100. 


1. — Tour 


2° Tour à cycle de travail automatique, Progrès C5, pour le 
dégrossissage des ébauches de projectiles. 
Puissance 80 ch. 
— Capacité : Projectiles de 90, 105 ou 158. 
— E. P. : 750 mm. 
6 vitesses de broche 


135 à 340 t/mn. 
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3° Machine à cycle automatique, Progrès C2. 
— H.d.P. : 280 mm. 
Diamètre admissible maximum : 300 mm pour l'usinaige 
en l'air. 
Vitesse de broche : 225 t/mn. 
— Avances variables à commande hydraulique (0,1 à 1 
par tour de broche). 
— Puissance du moteur 


mm 


: 20 ch. 


F16. 2. — Tour revolver TR 100. 


;° Tour R 530 à glissières protégées : 


— H.d.P. : 210 mm. 
— E. P. : 1: 000 mm. 
— Diamètre admis au-dessus du chariot 290 mm. 
Diamètre devant le plateau : 535 mm. 
— 18 vitesses avant, 18 vitesses arrière (15 à 1 500 t/mn). 
40 avances longitudinales (0,086 à 0,95 mm et 0,680 à 
7,60 mm). 
- jo avances transversales (0,044 à 0,48 mm et 0,35 


mm). 


5° Tour revolver Super-Progrès TR 100 (fig. 2) 


— Passage de barre : 109 mm. 
H.d.P. : 310 mm. 
— Diamètre admissible : 610 mm au-dessus des glissières, 


550 au-dessus du chariot longitudinal et 330 mm au-dessus du 
chariot transversal. 

— 16 vitesses avant (15,7 à 812 t/mn) et 4 vitesses arrière 
(11,5 à 56 t/mn). 

— 18 avances du porte-outil à tourelle carrée (2x0). 

— 18 avances de la tourelle hexagonale (2 x a). 

— Puissance requise : 20 ch. 


TAREX 


La société Tarex S.A, exposait en autres machines son tour 
automatique monobroche à revolver TAR-H (fig. :) 
blement universel. 11 est équipé d’un revolver dont la tourelle à 
six ou huit positions porte-outils qui viennent successivement 
et automatiquement en position de travail. Quatre chariots 
latéraux, également à commandes automatiques, peuvent re- 
cevoir chacun plusieurs outils. Deux sont à coulisses simples 


verita- 


et n’effectuent que des travaux de plongée : gorges, chan- 
freins, tronçonnages et les deux autres, les chariots avant et 
arrière, sont à coulisses croisées et permettent ainsi toutes 
sortes de mouvements compliqués qui n'étaient possible, jus- 
que là, que sur des tours revolver ou des tours spéciaux. Un 
ingénieux dispositif permet aussi d'exécuter automatiquement 
des tournages coniques et même des copiages de forme. 


Avec ses équipements interchangeables 
de broche, ce tour peut exécuter indiffé- 
remment des pièces à partir de barres 
étirées à froid calibrées (équipement 
64 B) ou de barres laminées à chaud à 
l’état brut équipement MMC) ou encore 
à partir d'ébauches coulées, matricées 
ou étampées, serrées en mandrin, lequel 
peut être commandé mécaniquement 
(équipement MM) ou pneumatiquement 
équipement MP). 

Pour les barres, le diamètre maximum 
de passage est de 64 mm, pour les tra- 
vaux en mandrin le diamètre maximum 
de serrage est de 150 mm ; pour le tour- 
nage il est de 180 mm. 

Ces équipements se logent dans la bro- 
che universelle qui n’est jamais démon- 
tée car elle est réglée en usine aux tolé- 
rances imposées pour les machines de 


précision (par exemple concentricité 
inférieure à o,o1 mm, jeu longitudinal 
inférieur à 0,01 mm). 


Les outils montés sur la tourelle revol- 
ver permettent les travaux en bout. Ave: 
les porte-outils standard bien étudiés, on 
peut, avec un minimum de moyens, réali- 
ser les travaux les plus compliqués : tra- 
vaux d'’ébauche avec porte-outils multi- 
ples, finition d'alésage avec porte-alésoirs flottants, dressage de 
faces ou fonçages de gorge avec porte-outils coulissants poussés 
par n'importe lequel des chariots latéraux. 


> 


monobroche 


FiG. 1. Tour automatique à revolver TAR-H 
pour tous travaux, en barres, en mandrin, en reprise, vue exté- 
rieure, capots enlevés. 


A tous ces éléments s'ajoutent des accessoires standard élar- 
gissant considérablement le champ d'application du tour. Nous 
citerons : l'appareil à peigner les filets PF$2 pour tous les 
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filets extérieurs ou intérieur, situés derrière un épaulemen 
par exemple ; le disposi de copiage hydraulique DCH ; 
qui se monte en lieu et place du chariot avant et qui permet 
le copiage fidèle de profils extérieurs ou intérieurs ; le 
frein de broche positionnée FBR 51 et le dispositif de perçag: 
rapide PR 51, à tête simple ou multiple, dont l'emploi combi 
né permet entre autres l'exécution de perçages et de taraudages 
exécutés sur des pièces asymétriques. 

La réduction très poussée des temps de réglage et de mist 
en train est possible sur les tours Tarex grâce à l'emploi si- 
multané de leviers à rapport de bras réglable placés entre cames 
et chariots, de cames standard faisant partie du matériel livré 
avec le tour, et d’un dispositif d'accélération du cycle de tra- 
vail qui fait partie intégrante des arbres de commande. 


Comme exemple intéressant d'application nous pouvons citer 
Dyna Panhard dont la production est exécutée sur une batteri 
de quatre tours Tarex TAR H/MPS, prévus pour l'usinage en 
reprise des pièces brutes de forge qui exigent un serrage très 
efficace (mors commandés par air comprimé sous pression di 
6 kg/cm*). Les tolérances de fabrication exigées, avant rec- 
tification, sont de 0,02 mm. 


Pour la première opération le temps de production par pié- 
ce est de 11 minutes et pour la seconde il est à peine de 10 
minutes. 


P. E. 


SOCIETE DE CONSTRUCTION 
de MACHINES-OUTILS AUTOMATIQUES 


Le tour Motobloc est un tour automatique de reprise conçu 
sur le principe des tours automatiques à poupée mobile. Il se 
compose essentiellement d'une poupée coulissant sur un banc 
à queue d’aronde, de deux chariots porte-outils verticaux et 
d'un revolver pour les travaux en bout. 


Le fonctionnement du tour peut être automatique avec ali- 
mentation par magasin ou semi-automatique lorsque les di- 
mensions et les formes de pièces se prêtent mal à l'alimenta- 
tion automatique. Dans ce cas, le cycle de travail étant ter- 
miné, la machine s'arrête automatiquement pour déchargement 
et chargement manuels. 


La capacité de ce tour permet un passage en diamètre de 
100 mm. La gamme des vitesses de rotation de broche offre 
de grandes possibilités et peut être de 385 à 4 350 t/mn ou 
230 à 2 600 t/mn. De plus, il est possible de prévoir un chan- 
gement de vitesse automatique en cours de cycle par embraya- 
ges magnétiques. | 


La course maximum de la poupée est de 110 mm. Le re- 
volver est muni de quatre broches ayant chacune une cours: 
maximum de 80 mm, ces broches pouvant être fixes ou tour- 
nantes (8 000 t/mn). 


L'arbre à cames est commandé par un moteur auxiliaire 
et poulies à gorges. La vitesse de rotation de cet arbre peut 
être modifiée pour donner des temps de cycle de huit minutes 
à cing secondes. 

Le serrage des pièces se fait par un mandrin à commande 
pneumatique et la machine peut être munie éventuellement 
d’un appareil à fileter par passes successives. 


€. 


RAMO 


Cette société exposait deux tours et trois appareils nouveaux 
Le tour à charioter et fileter T. 36-6 (diamètre admis 360 
mm) est équipé de l'appareil Polybut automatique. Celui-ci, 
fondé sur le principe mécanique simple et précis des butées 


multiples, permet d'usiner, avec une main-d'œuvre non spé- 
cialisée, les petites et les grandes séries de pièces avec préci- 
sion et rapidité. 

Pour chaque phase à tourner, une ouverture ne fait appa- 
raître à l’ouvrier que la partie du dessin qu'il doit exécuter sur 
la pièce; il sait ainsi, à l'avance, les seuls mouvements à exé- 
cuter pour cette phase. Les parties coniques ou de formes di- 
verses peuvent également être tournées avec le Polybut grâce à 
l'appareil ACO qui se fixe dans le porte-outil du tour sans 
qu'il soit nécessaire de désolidariser l’écrou de vis du chariot 
lement mises à longueur 


ransversal. Les pièces brutes sont é 
et centrées avec une précision de 0,03 à 0,04 mm, les faces 
étant rigoureusement parallèles et les centres concentriques et 
à la même profondeur, 

Le tour à charioter et fileter T. 44-15 (diamètre admis 440 
mm) est muni d’un double pont amovible dont la mise en 
place exacte a été améliorée. Ce tour est monté avec l’appa- 
reil APA qui permet de percer automatiquement les trous ave: 
autant de facilité que sur une perceuse radiale. Cet appareil 
laisse à l'ouvrier toutes les possibilités d'emploi du tour à 
charioter et à fileter. 


A. R. 


DEMOOR 


A côté de leur gamme de tours Demoor« à œil magique » 
et de leurs marteaux-pilons, les Ateliers Demoor présentaient un 
appareil à fileter hydraulique à cycle automatique d'une con- 
ception nouvelle (Hydro-Minic). Cet appareil offre la parti- 
cularité d'être installé sur le tour parallèle de série et d'utili- 
ser le mécanisme normal de filetage de celui-ci (boîte hermé- 
tique des pas et avances et vis-mère de haute précision). 


Le cycle opéré hydrauliquement permet de réaliser d’une 
façon entièrement automatique 

— la pénétration dégressive et le retrait rapide de l'outil ; 

— le renversement du mouvement du chariot. 


L'Hydro-Minic permet le filetage extérieur ou intérieur, cy- 
lindrique ou conique, ainsi que tous les travaux de pré-tour- 
nage, De plus, l'appareil peut aisément être mis « hors-cir- 
cuit » pendant les périodes sans filetage en série et le tour 
demeure alors utilisable pour tous les autres travaux de pro- 
duction ou d'entretien. 


Les pièces à fileter peuvent être montées en l'air dans un 
mandrin ou entre-pointes ou encore peuvent passer librement 
dans la broche. 


L'outil est installé de la façon normale dans le porte-outil du 
tour, mais sa pénétration automatique dans le filet qui se for- 
me (suivant un taux dégressif) et son retrait rapide sont réa- 
lisés par un dispositif hydraulique fixé à l'arrière du tablier 
du tour, avec pompe et réservoir d'huile indépendants. Le con- 
trôle de l'outil se fait par deux boutons qui permettent de ré- 
gler, d’une part, la profondeur totale à obtenir et, d'autre part, 
le taux dégressif des plongées successives de l'outil. En cas 
de nécessité, une manœuvre simple permet de « vider » la 
machine du cycle en cours. 


Les déplacements du tablier sur le banc du tour sont com- 
mandés par un dispositif de renversement automatique du sens 
de rotation de la vis-mère, lui-même contrôlé par deux butées, 
qui délimitent la longueur du filetage et peuvent être installées 
à volonté sur le banc. 

L'appareil hydraulique travaille conjointement avec une rè- 
gle à tourner conique du type classique, avec vis de tablier 
télescopique. 


A. KR. 
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GAMBIN 


Sur l’une des fraiseuses de son nouveau modèle « 2n » (1), la 
société Gambin à présenté un dispositif à reproduire d'une 
conception originale : le groupe autonome de reproduction par 
fraisage-contournage, licence Automata, construction Gambin 


Herlicq. 


— Fraiseuse Gambin équipée d’un groupe de 
reproduction Automata. 


FiG. 1. 


La particularité la plus remarquable de cet équipement rési- 
de dans le fait qu'il est constitué de trois éléments seulement 


a) L'appareil à reproduire proprement dit, constitué par une 
table porte-plateaux, posée sur la table de la fraiseuse à équi- 
per. 

b) Le coffret des relais de commande, de dimensions très ré- 
duites, posé sur le sol à un emplacement quelconque à proxi- 
mité de la machine. 


c) Le support de palpeur fixé sur le bâti de la fraiseuse. 


Le groupement de toutes les commandes mécaniques sur un 
“eu! élément amovible (table porte-plateaux, incluant toutes 
les commandes de mouvements) l'ensemble une rigi 
dité et une homogenéité exceptionneiles. Ces commandes sont 
groupées dans un boîtier constitué par l'une des extrémités du 
bloc fixé sur la table de la fraiseuse, Elles actionnent, à l'aide 
d'un moteur indépendant et par l'intermédiaire du système à 
reproduire : d’une part, les deux plateaux circulaires portant 
l'un le modèle, l’autre la pièce ; d'autre part, la table de la 
fraiseuse (préalablement désolidarisée de sa commande d'avan- 
ce automatique), donnant le mouvement rectiligne conjugué à 
la rotation des deux plateaux permettant d'assurer la reproduc- 
tion. Des engrenages interchangeables donnent un nombre im- 
portant de combinaisons de vitesses permettant d'adapter et de 
combiner au mieux les vitesses d'avance de la table et des pla- 
teaux au profil à reproduire 6 au |] 


assure à 


matériau de la pièce. 


Le système emplové, purement électro-magné‘ique, présente 
quatre avantages essentiels : il est simple (quatre relais com- 
mandant deux embravages), et par conséquent d'un encombre 
ment très réduit (coffret de contrôle de 75 x 50 x 15 cm), précis 
et stab'e dans sa précision, robuste. d'un entretien facile. En 
outre, le câblage électrique ne nécessite la fixation d'aucune 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques t. XXXVII, 


n° 9 (septembre 1954), p. 287. 


canalisation sur la fraiseuse, ce qui accroît encore la rapidité 
de manœuvre pour l'adaptation, sur la table de la fraiseuse, de 
la table autonome de fraisage-contournage. 


Grâce à l’homogénéité des commandes mécaniques, utilisant 
plusieurs dispositifs brevetés de rattrapage des jeux, la préci- 
sion de l'appareil est des plus intéressantes, Un système de 
réglage inédit, utilisant des cimblots de repérage ainsi que la 
mobilité du palpeur sur son support dans deux plans perpen- 
diculaires combinée aux déplacements de la tête Gambin et 
du chariot transversal de la fraiseuse, permet d'assurer facile- 
ment, lorsqu'il est nécessaire, le positionnement relatif précis 
de la pièce et du modèle. 

Le simple changement du doigt du palpeur permet de passer 
de la reproduction directe à la reproduction inverse. 

L'enlèvement du dispositif, qui ne requiert aucun démontage 
d'organes mécaniques de la fraiseuse, ne demande que quelques 
minutes, permettant ainsi de libérer facilement la machine, 


pour l’employer à des travaux de fraisage classiques. 


Aucune modification ni installation (hormis l'adaptation d'un 
système à rattrapage de jeu sur le mouvement longitudinal, et 
le montage du support de palpeur, fixé en trois points sur le 
bâti) ne doit être faite sur la fraiseuse elle-même. 

Adaptable directement sur les fraiseuses Gambin des types 
D, et 2n, ce dispositif peut également être fourni 
fraiseuse d'autres modèles et d’autres 


22, 27, 27 
pour l'équipement de 
marques. 


A. G 


ROUCHAUD 
Nous publié dans notre livraison de septembre  (! 
une note sur les machines Rouchaud, dans laquelle était men- 
tionnée, en particulier la fraiseuse FH, 128 B Duplex qui à été 


‘avons 


Fi. 1. — Fraiseuse Rouchaud FH. 128 B Duplex 


exposée pour la première fois à Milan. La figure 1 représente 
cette machine dont la phoiographie nous était parvenue trop 
tard. 


(:) p. 287. 
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KLINGELNBERG cette surface génératrice est concave, afin, comme on le suit, 

de permettre d'obtenir le contact limité des flancs dans le sens 

La machine à fraiser par génération pour roues coniques longitudinal (portée f). On peut dire aussi que la roue plate 

à denture spirale palloide Klingelnberg, modèle AFK 153, qui génératrice doit pénétrer plus profondément aux extrémités des 

était exposée, est équipée avec une nouvelle tête porte-frais dents que dans le milieu, afin de fraiser des dents bombées. 
Cette amélioration est très importante. Voici d'abord à « 

sujet quelques explications 


FiG. 3. Vu: 

partielle de la 

machine à fraiser 

par génération 
Klingelnberg 


pour roues coni 
b ques à denture 
droite sphéroïde 
Klingelnbery. 
1 On obtient cette surface primitive concave par la forme con- é 


cave de la fraise a ; comme la roue plate génératrice théori- 

que, la fraise a possède une génératrice incurvée b, Telle était 
Fic. 1. Pendant le taillage, la fraise pivote, en position la forme de la fraise jusqu'à ce jour. 

angulaire inchangée, autour du sommet du cône de la roue 


à tailler. Avec la nouvelle tête porte-fraise (fig. 2), on n'a plus be- À 
soin de la courbure de la génératrice primitive de la fraise. 


palloide  Klin Cette dernière est désormais réalisée avec une génératrice droite 
g Mais elle n'est plus réglée dans la position décrite ci-dessus, 
car elle ne représente plus une roue plane, mais un hyper- 


boloïde h., 


Les engrenages coniques à denture spirale 
gelnberg sont taillés avec une fraise-mère conique hélicoi- 
dale. Pendant le taillage de la denture, cette fraise pivote au- 
tour du sommet du cône de la roue à tailler et cela dans une 
position angulaire constante. La génératrice droit $ de la fraise est la génératrice de 
l'hyperboloïde. 11 est clair qu'on obtient ainsi la possibilité 
de corrections fines et précises de la portée, ainsi qu'une sim- 
plification des fraises, Afin d'obtenir avec exactitude et une 


| F1G. 4. — Pos- 
2. Vue  sibilité de dépla- 
partielle de la  cement des pos- | 


nouvelle tête tes de travail su 
porte-fraise 1: ine 
a machine jumel- 
le à fraiser par 


génération pour 
roues coniques à 
denture droite t 
sphéroïde Xlin- 
geln berg. 


La génératrice primitive de la fraise décrit ainsi une sur- 
face incurvée autour du sommet du cône, la surface primitive 
de la roue plate génératrice. Dans la figure 1, a désigne l1 grande précision l'angle de réglage de la fraise par rapport 


fraise, b sa génératrice, € le sommet du cône de la roue, d la au plan, on le règle À l'aide de cales étalons & On place ces É 
surface primitive de la roue plate génératrice, qui est engen- dernières entre le porte-fraise pivotant k et un cylindre de : 
drée par la génératrice b pendant le pivotement de la fraise dans butée EL Le déplacement s'effectue à l'aide de la vis de ré- : 


le sens € autour de çc. Comme on le voit sur la figure 1, glage m, 


f 
4 
4 | À 
= 
| 
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La machine jumelle à fraiser par génération les engrenages 
sphéroïdes Klingelnberg (fig. 3), exposée, présente également 
des perfectionnements multiples du modèle pour roues coniques 
à denture droite. En voici un exemple 


FiG. 5. — Possibilités de déplacement des deux postes de la 
machine à fraiser par génération pour engrenages sphéroides 
Klingelnberg 

a) Tête porte-couteaux gauche. - b) Tête porie-couteaux droi- 
te. - c) Mouvement de génération. - d) Mouvement d'avance. - 
e) Centre: de pivotement. - f) Sens de réglage. 


Sur la nouvelle machine, la position de chacune des deux 
poupées porte-pièce a (fig. 4) est réglable dans le sens de la 
flèche c, sur la glissière b. On obtient ainsi une plus grande 


facilité dans le réglage de la machine. Par exemple, il est 


Fic. 6. Cor 
rections de la por- 
tée des flancs ob 
tenues par ré- 


| 
| 
| 
| 


glage. 
a, Coupe en 
avançant, — 
Coupe en recu- 
- lant. — c, Flanc 
d’entrée. — d, 
| Flanc de sortie, 


e, Sens du 
mouvement de 
génération. 


possible d'amener le poste 1 plus près de la tête porte-couteaux 
que le poste IT lorsque les dimensions des roues à fraiser le 
nécessitent, En plus de ce déplacement dirigé vers les poupées 
porte-outils, il est prévu des possibilités de réglage transver- 
sal à cette direction ec de pivotement autour d’un centre de 


rotation (voir fig. 5). Ces réglages permettent de faire les 
corrections pour obtenir la portée des flancs de denture dési- 
rée. Un exemple en est donné par la figure 6. Comme on le 


Machine automatique à rectifier les vis sans fin, 
Modèle HSS 33 A. 


voit en haut de cette figure, les arêtes de coupe de l’une des 
têtes porte-couteaux usinent le flanc, dit d'entrée, par une 


machine 


diamanter de la 
vis sans fin. 


nouvel appareil à 


à rectifier Îles 


coupe en avançant et les arêtes de coupe de l’autre tête porte- 
couteaux exécutent sur le flanc, dit de sortie, une coupe en re- 


culant, Si les dents n'ont pas été ébauchées, ces différences 


= 
| 
| GS ZE | \ 
Dar] 
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dans les conditions de coupe aboutissent à de petites diffé. 
rences dans la portée, comme cela est représenté dans le bas 
de la figure 6. Les réglages décrits font disparaître de telles 
différences. 

La machine à afiûter les fraises-mères Klingelnberg, modèle 
GW 30 peut maintenant être adaptée à tous les pas d'hélice qui 
se présentent sans qu'on ait à calculer les roues de rechange. 
Klingelnberg a publié une brochure avec tables de roues de 
rechange pour pas spirales de 10°” ”, de 250 mm à 
mm, pour spirale à droite et spirale à gauche. 


à 750” 19 050 

La machine automatique à rectifier les vis sans fin, modèle 
HSS 33 A correspond, dans sa construction fondamentale, au 
tvpe précédent HSS 33. Des améliorations ont été apportées 
à différents éléments, par exempe les paliers de la broche et 
l'appareil à dresser. Le nouvel appareil à dresser est représent 
par les figures 7 et 8. Pour la manœuvre et le réglage par 
l'avant de la machine, le dispositif de dressage de la meul 
est placé directement sur le support de la broche porte-meule 
et incliné vers l'avant. 

Deux plateaux, montés sur un arbre commun, guident cha- 
cun une des tiges portant les diamants à dresser et sont pous- 
par un ressort contre une clavette coulissante qui sert au 
réglage suivant l’angle de pression réel désiré. La mise au point 
se fait par cale étalon ou par échelle graduée. Les portées 
des plateaux contre la clavette sont des excentriques, qui per- 
mettent une correction angulaire de chacun des profils. 

Le dressage des parties coniques actives de la meule s'ef- 
fectue hydrauliquement du côté conduite de la machine. La 
surface périphérique cylindrique du profil de la meule est éga- 
lement dressée. 


A. 


INNOCENTI 


Les fraiseuses-aléseuses Innocenti (Licence C.W.B.) peuvent 
exécuter toutes opérations de lamage, perçage, alé- 
sage, pointage, taraudage, surfaçage, tournage vertical, di- 
vision, taillage d’'engrenages, 


fraisage, 


Construites par éléments standard elles peuvent s'adapte 
aux fabrications les plus diverses en partant des deux modèles 
de série : le Planer-type F A P et le Floor-type F A F. et des 
équipements standard, plateaux circulaires de tournage, frai- 
division, bras pivotants et traverses avec têtes de tour- 
nage ou de fraisage vertical. Chacun des deux modèles de sé- 
rie comporte quatre types : les 140/95 - 204/147,5 - 305/200 
et 410/300, chiffres qui représentent respectivement en milli- 
mètres les diamètres de broches de fraisage et d'alésage. Les 
puissances des moteurs de broches sont respectivement, en che- 
vaux 20-25 - 28-40 - 40-00 et 70-100. 


sage, 


Les vitesses de rotation des broches, pouvant varier d'une 
manière continue, sont de l’ordre de 6 à 1 000 t/mn, de 2,6 à 
640 t/mn, de 1,8 à 445 t/mn et de 1,2 à 300 t/mn. L'’opéra- 
teur dispose sur le poste mobile de commande de quatre sortes 
d'avances L'avance d'engagement, les avances de travail 
normales, l’avance et le retour rapide, et l'avance minimum qui 
permet de déplacer n'importe quel organe de la machine à une 
vitesse très faible, de positionner l'outil ou la pièce ou d'ar- 
rêter la passe avec une précision de 0,01 mm. Tous les mou- 
vements sont contrôlés par cycles automatiques. Les lectures 
se font sur comparateurs et verniers de grandes dimensions. Le 
déplacement des chariots sur film d'huile sous pression procu- 
re une grande souplesse de manœuvre. 


Les caractéristiques particulières de construction sont les 
suivantes : 

La broche mobile longitudinalement comporte un dispositif 
compensateur réglable qui assure une grande précision de dé- 
placement ; la broche creuse porte-fraise est de résistance trois 


fois plus grande que la broche d’alésage. 


’our les usinages de grands diamètres l'entrainement se fait 
5 
par plateau multiplicateur de couple. 
Une plaque rainurée sur la fact 
le montage des accessoires standard 
5 
outils de tournage, revolvers, 


avant d la poupée permet 


têtes de fraisage, porte- 


têtes supports de barres, 


Les têtes de fraisage (têtes d'équerre, têtes universelles, têtes à 


trois sorties, etc...) utilisées pour le fraisage et le perçage sous 
différents angles sont montées sur un support d'évolution fixé 
directement sur la plaque rainurée ou, si c'est par 
l'intermédiaire de rallonges. 


nécessaire, 
La fixation des accessoires sur poupée est équilibrée hydrau- 
liquement, l'équilibrage étant réglable et fonction du poids di 
l'accessoire, 

Un plateau à surfacer comportant deux chariots diamétrale- 
ment permet d'utiliser 

Les outils ou porte-outils se 

Un plateau troisième gamma travaux 
de fraisage et d'alésage à nécessitant un 
ple important. Ce plateau reçoit directement les outils. 


opposés des vitesses dk coupe élevées. 


montent sur ces chariots. 
effectuer les 
vitesse et 


sert à 
basse cou- 

Des plateaux circulaires, destinés aux opérations de division, 
de fraisage angulaire ou circulaire, de tournage de grande puis- 
sance sont dotés de deux gammes de 
continue très étendues, L'une pour le 
pour le tournage, et permettent 
la vitesse de coupe désirée. 


vitesses à variation 


sert fraisage, et l'’autrt 
elles de travailler toujours à 

Pour le surfaçage des pièces de grands diamètres, les varia- 
tions de la vitesse de rotation s'effectuent 
sans arrêter le plateau. 


pendant la coupe, 


La commande de rotation des plateaux est assurée par des 
groupes moto-réducteurs comportant un Moteur à courant 
continu à vitesse variable de mêmes caractéristiques que les 
moteurs de poupées. 

On peut obtenir un cycle automatique de travail suivant les 
angles choisis et une division angulaire de haute précision en 
équipant ces plateaux d’un dispositif électronique 
réglables. 


avec butées 


P 


ERNST KRAUSE et C: 


La figure 1 représente l'aléseuse FB 50 équipée de cing bro- 
ches pour l’usinage de cylindres individuels en fonte, La ma- 


FiG. 1. — Aléseuse de précision E. Krause, 1ype FB 50, équipée 
de cinq broches pour l’usinage de cylindres individuels. 
chine peut aléser cinq cylindres à la fois et, pendant que l'usi- 
nage se poursuit le montage de cinq autres cylindres qui sui 
vront peut s'effectuer. Entre les deux opérations de travail à 
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cinq broches, un léger déplacement latéral de la table est 
nécessaire pour amener les cinq cylindres prêts en position de 
travail. Ce dispositif assure une grande production et une gran- 
de précision (+ 0,005 mm pour l’alésage). 

La figure 2 représente la partie supérieure de l’aléseus 
FB 60 équipée d'un montage universel pour l'usinage des 
trous d'axes de pistons. Le montage permet d'usiner des pis- 
tons de différentes dimensions en diamètres et en hauteurs. 


F1G. 2. — Partie 
supérieure de 
l'aléseuse de pré- 
cision E. Arause, 
type FB 60 avec 
montage univer- 
se] pour l'usinage 
des trous d'axes 
de pistons. 


Les vitesses élevées disponibles et les avances fines, absolu- 
ment régulières, commandées par vis sans fin, donnent, grâce 
à l'emploi de barres d'alésages contre-guidées à centres trem- 
pés et de vidia, et comportant un grain d’ébauche et un grain 
de finition (carbure de tungstène et diamant), un fini de sur- 
face élevé allant jusqu'à 0,0002 mm et une exactitude de for- 
me (concentricité et perpendicularité) allant jusqu’à 0,002 mm. 

Le montage universel, qui comporte un dispositif de contre- 
guidage amovible à déplacement vertical hydraulique et une 
bride de serrage amovible, permet d'usiner des pistons de dia- 
mètres extérieurs compris entre 38 et 150 mm avec trous d’axes 
allant de 9,5 à 52 mm de diamètre. 

Rappelons que cette aléseuse, équipée en machine rapide, 
comporte six vitesses de broche (1 900 à 3 350 t/mn) et six 
avances variant de 0,008 à 0,05 mm par tour. 

Elle convient parfaitement pour l’usinage des grands cylin- 
dres de moteurs en acier et les travaux ordinaires de répara- 
tion ; mais le système Krause d’alésage de précision (outil à 
un taillant de coupe libre) permet surtout le travail ultra-fin 
de la fonte, de l’acier, du bronze, du métal blanc et des alliages 


légers. 


. FIAT 


La machine à tailler les engrenages coniques à denture spi- 
rale Dis 400 U (fig. 1) taille des engrenages de haute précision 
qu'ils soient à axes orthogonaux ou hypoïdes. 

Cette machine peut tailler indifféremment, soit la roue, soit 
le pignon en partant directement de la pièce brute sans dégros- 
sissage préalable. 


La dent à profil en développante est taillée suivant un pro- 
cédé de génération continue. La pièce et la tête porte-outil 
tournent uniformément pendant l'opération sans interruption 
ou répétitions de mouvement, pour passer d’une dent à une 
autre. Leur contact constant pendant toute la durée de j’opé- 
ration élimine tous mécanismes de division ou de séparation. 


Fi. 1. Machine à tailler les engrenages coniques, denture 
spirale Fiat Dis 400. 

Pour des rapports de 
à tailler est 400 mm. 

Pour des rapports de 1/1 le diamètre maximum de Ja roue 
à tailler est 280 mm. 

La machine peut tailler tous les modules, même fractionnai- 
res, jusqu'à 8 mm avec des inclinaison d'hélice de 0 à 45°. 


1/5 le diamètre maximum de la roue 


Pendant le travail, toutes les glissières de la machine sont 
bloquées sur le bâti «t cette rigidité d'ensemble assure la gran- 
de précision. 

L'outil est une fraise frontale ayant sur sa couronne un 
certain nombre de couteaux à profil trapézoïdal, rapportés, in- 
terchangeables et disposés de façon à former sensiblement une 
spirale plane. 

Les couteaux sont disposés par groupes avant chacun une 
fonction déterminée dans le cycle de travail : les uns creusent 
le sillon, d’autres produisent le flanc concave, d'autres le 
flanc convexe et d'autres encore permettent de modifier la cour- 
bure de la dent pour obtenir le contact de portée à la place 
désirée. 

Pour un tour d'outil, tous les couteaux travaillent dans un 
creux, le tour d'après dans le creux suivant et ainsi de suite 
pendant toute la durée du cycle, à la fin duquel la machine 
s'arrête automatiquement. 


Le réglage de mise au point est extrêmement simple. 


La commande hydraulique de l'avance de la perceuse à 
montant TIV 55 (fig. 2) permet 

— L'automaticité du cycle de travail (facilement réglable) ; 

— La variation continue des avances avec possibilité d’avoir 
deux séries d'avances différentes dans le même cycle 

— L'approche et ie retour rapide de la table et des courses 
de travail réglables à volonté 

— L'arrêt automatique à la fin du cycle ou sa continuation 
si on le désire ; 


à 
| 3 vs | 
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Une grande pression d'avancement, aucune vibration, ui 
fonctionnement silencieux ; 

— L'utilisation totale de la course automatique du mandrir 
principal ; 

— La possibilité d'exécuter des lamages, des chanfreinage 
et même des longs forages avec le dispositif de déchargement 
du copeau pour le nombre de courses désiré. 


Fic. 2. Perceuse à 
montant Fiat TIV-55, à 
commande hydraulique 
déchargement automa- 
tique de copeau. 

Capacité de perçage 
75 main dans la fonte à 25 
kg/mm? et 55 mim dans 
l'acier à 50 kg/mm®*. 

Dimensions de la table 
rainurée : 570 x 550 

Distance de l'axe du 
mandrin au montant 
347 mm. 

Distances minimum et 
maximum à Ja table rés 
à 920 mm. 

Courses du mandrin 
automatique ou manuel- 


le) : 350 mm. 
Vitesses de rotation du 
mandrin : 12 de 33 à 


1 500 t mn. 
Poussée d'avancement 
2 500 kg. 


Vilesses d'avance de 
travail (avec décharge 
ment automatique du 
copeau) : 19 à 600 mm 
mn. 


Puissance du moteur 
principal 9 7 ch. 


La mise en route et le retour du cycle peuvent être com- 
mandés manuellement ou électriquement. Le débrayage de 11 
commande hydraulique est possible, Le mandrin commandé à 
la main permet de faire de simples réglages de mise au point 
où d'exécuter des travaux courants et même des filetages. 

La commande hydraulique complète avec sa moto-pompe est 
fixée sur le flanc droit du montant. 

Le flux d'huile est assuré par une pompe à débit variable 
suivant les vitesses d'avance et sous pression proportionnelle 
à la résistance d'alimentation 

Le refroidissement est assuré par une pompe centrifuge. 


P, E. 


MAAG 
Les perfec tionnements apportes iUX machines présentées 
sont les suivants 


— Un outil crémaillère à dents obliques fixé horizontalement 
dans un porte-outil pivotant permet de tailler des engrenages 
étagés à denture hélicoïidale avant des dégagements étroits, 
n'offrant qu'un court chemin d'entrée et de sortie de l'outil 
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(fig. 1); de tels engrenages sont couramment employés dans 
l'industrie de l’automobile et de la motocveclette. 


— L'équipement sur tous les types normaux de machines 
Maag d'outils permettant le taillage d'engrenages à denture 
droite et hélicoïdale, d'engrenages double hélicoïdaux, de pales 


Fi. 1. Tail- 
lage d’un engrc- 
nage étagé à den- 
ture hélicoïdale 
au moyen d'un 
outil crémaillère 
à dents obliques 
monté sur porte- 
outil pivotant de 
machine Maayg. 


de compresseurs Roots, de roues à chaîne, à rochets, de seg- 
ments etc... est complété par des accessoires permettant de 
tailler des dentures intérieures et des crémaillères. 


Un dispositif spécial pour effectuer par rectification les 
corrections du pied et de la tête de la denture des engrenages 
avec le maximum de précision (fig. 2) est appliqué sur les ma- 


chines à rectifier les engrenages droits et hélicoïdaux d'un dia- 


mètre extérieur compris entre 300 et q0o0 mm. 


2. Came à 
courbes réglables 
avec système de le- 
viers et entraîne- 
ment pour rectifier 
les corrections de 
pied et de tête du 
profil des dents à 
développante sur 
machines Maag. 


Rappelons que de telles dentures sont employées dans les mo- 
teurs d'avion, les locomotives, les machines-outils de précision 
chaque fois que, à cause de précisions spécifiques élevées, il est 
indispensable de corriger le profil pour éviter les flèches de 
dants sous charge. Ces engrenages, obtenus rectifiés avec correc- 
tion, sont interchangeables et les machines Maag permettent 
d'en reproduire d'identiques à tout instant. 

La valeur de correction désirée est obtenue en modifiant la 
position de la meule correspondante au moyen d’un système de 
levier, au moment où le bord de la meule touche la partie tête 


ou pied du profil actif. 
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— Enfin parmi les nombreux instruments de contrôle Maag, 
les instruments à contrôler le profil des dents, type F 50 (fig. 3) 
et F 100 permettent de contrôler des dentures extérieures ou 
intérieures d'engrenages droits ou hélicoïdaux, ayant des dia- 
mètres de cercles de base respectifs de 500 et 1 ooo mm avec des 


3. Machine 
Maag à contrôler 
le profil de dents à 
développante type 
F 50 pour roues à 
dentures droites et 
hélicoïdales. Dia- 
mètre du cercle de 
base réglable op- 
tiquement entre 70 
et 500 mm. 


modules compris entre 1 et 17. Ils se distinguent des anciens 
instruments (FP 30 et FP 60) par le fait qu’un seul disque de 
base est nécessaire pour produire le mouvement de génération 
sur une partie du cercle de base de la roue à contrôler. Préci- 
sion de réglage du rayon du cercle de base : 0,005 mm. Si le 
diamètre du cercle de base n’est pas connu il peut être dé- 
terminé par un dispositif à lecture optique en modifiant li 
diamètre estimé jusqu'à ce que les lignes du diagramme soient 
parallèles à la ligne zéro. Ces appareils enregistrent des dia- 
grammes avec agrandissements de 400 À 1 000 et de 400 à 600. 


Maag exposent également la machine universelle PH 60 pour 
le contrôle du profil, de l'angle d’hélice, de la concentricité et 
de la surface du flanc de dents d’engrenages droits ou héli- 
coïdaux (jusqu’à 600 mm de diamètre) et l'instrument HMV 
servant à mesurer l'angle d’hélice d’engrenages droits ou héli- 
coïdaux de 300 mm de diamètre au minimum, et qui peut 
être utilisé sur toutes les machines verticales À tailler et à rec- 
tifier les engrenages. 


SYKES 


exposaient leurs machines à tailler 


notamment 


MM. W.-E. Eykes Ltd, 
les engrenages, par couteaux, 
une machine 3C, capacité 1 mètre, module 10. 
une machine V 10 À, qui permet de tailler des engren:iges 
intérieur et extérieur, ainsi que des crémaillères jusqu'à 1 mè- 
tre. 
une petite machine V 4, pour les petits modules. 
une machine à shaver, qui est fabriquée en trois dimen- 
sions, ainsi qu'une gamme d'outils de taillage, y compris les 
outils à shaver. Bien que MM. W.-E. Sykes Ltd construisent 
également trois modèles de machine à fraises-mères jusqu'à 
un mètre de diamètre, aucune n'était en démonstration par 
suite du carnet de commandes trop important pour ces modèles. 


M. S. O. 
La rectfieuse cylindrique de production FH 300 dérivée du 


modèle FH 200 est destinée spécialement à de grandes largeurs 
de plongée et utilise une meule de 600 mm de diamètre entraïi- 
née par un moteur de 14 ch. La poupée porte-meule se déplace 
sur des guidages à galets. La table est pivotante vers les deux 
côtés, Le dispositif d'arrosage n'est pas incorporé au bâti mais 
disposé séparément et déplaçable sur des roulettes, ce qui per- 
met le montage éventuel d'une installation d'épuration auto- 
matique du liquide d'arrosage. 

La hauteur de pointes de cette machine est de 175 mm et le 
diamètre maximum de rectification est de 200 mm. 

La meule normale peut avoir 150 mm de largeur. Sur de- 
mande cette largeur peut être portée à 200 mm. Les longueurs 
de rectification sont de 500 et 1 000 mm. 

La meule comporte deux vitesses et la broche porte-pièce en 
comporte 6 (18 à 235 t/mn). 


La petite rectifieuse cylindrique et universelle FMES de 90 
mm h.d.p. ne diffère de la petite FME que par son mouve- 
ment automatique de la table et par l'avance transversale mé- 
canique de la poupée porte-meule. La commande des trois 
vitesses de la table (250 - 500 - 1 000 mm/mn) est obtenue 
par l'intermédiaire d’un moteur à triple commutation de pôles 
qui donne un enclenchement silencieux des vitesses. La table 
possède en outre une commande manuelle à deux vitesses. Les 
valeurs d'avances automatiques de la poupée porte-meule 
s'échelonnent de 0,003 à 0,02 mm en diamètre et par renver- 
sement de marche de la table. Cette machine peut rectifier une 
longueur de 300 mm. La meule de 2$0x 30 mm est alésée à 
70 mm. 


Les nouvelles rectifieuses de filetages GA2 - GJ2 et GU2 à 
cycle de travail semi-automatique permettent l’utilisation de tou- 
tes les méthodes de rectification usuelles sur des pièces cylin- 
driques jusqu'à 250 mm de diamètre. 

Le type GA2 s'applique aux filetages extérieurs, le type 
GJ2 aux filetages intérieurs et le type GU2 universel s'applique 
aux deux types de filetage avec àGispositif à détalonner. 

Tous les organes de manœuvre, y compris ceux des appareil: 
de diamantage, sont accessibles de l'avant de la machine. 

On utilise l'huile comme liquide de refroidissement. Les va- 
peurs d'huile créées au cours du travail sont aspirées et con- 
densées (machine fermée). L'huile récupérée retourne au cir- 
cuit. 

Les précisions pouvant être obtenues sont les suivantes 


Avec rectification en plongée avec meule épaisse : 

+ 0,02 mm sur le diamètre de flanc de filet 

10° sur le demi-angle de flanc ; 

+ 0,005 mm sur le pas de filetage pour une longueur de 
25 mm. 

Avec chariotage avec meule à stries multiples (meule étagée) 
les valeurs correspondantes respectives sont de : + 0,005 mm ; 8° 
et + 0,005 mm. 

Avec chariotage meule 
valeurs correspondantes respectives sont de : + 
+ 0,0025 mm. 


profil unique, les 
0,002 mm ; 5 et 


avec mince à 


La machine à pointer et à aléser de précision PFRL (fig. 1} 
est conçue pour l'exécution des alésages calibrés à entr’axes 
précis (gabarits, montages, outils de coupe etc...). Elle peut 
être utilisée comme aléseuse à coordonnées pour les fabrica- 
tions à l'unité et en série lorsque la fabrication de montages 
ne s'avère pas rentable. 

Le chariot à mouvements croisés de la table, robuste et in- 
déformable, se déplace sur des rouleaux de précision et réagit 
aux plus petites valeurs de déplacement réglées. 
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Le comparateur de mesure optique (fabrication E. Leitz 
Wetzlar) comprend deux règles graduées en verre, de haut 
précision et entièrement protégées, dont la lecture s’effectu 


Fi. 1. — Machine à pointer et aléser de précision MSO type 
PFRL. 

Diamètre maximum en alésage de précision : 200 mm. 

Diamètre maximum de perçage avec foret hélicoïdal : 25 mm. 

Profondeur maximum à aléser : 300 mm. 

Course maximum de la poupée : 350 mm. 

Vitesses de broche à variation continue de 80 à 640 t/mm. 
et 250 à 2000 t/mm. 

Valeurs des avances (3): 0,03-0,07-0,15 mm/tour. 

Distance de l’axe de la broche au montant : 450 mm. 

Surface utile de la table: 700x350 mm. 


par deux microscopes sur deux disques dépolis disposés dans le 
champ de vision de l'opérateur. La précision de lecture est di 
0,005 mm et la précision de travail de o,o1 mm. 


L’avance est en relation directe avec le mouvement de rot:- 
tion de la broche verticale. Les courses d'avances réglables à 
volonté dans les limites de la course totale d'après un cadran 
gradué sont déclenchées automatiquement en fin de course in- 


férieure par un accouplement instantané. Les trois valeurs 
d'avance se sélectionnent par un levier agissant sur des en- 
grenages étagés. 

5. 


MICROREX 


Les machines à rectifier sans centres travaillent en plongé: 
ou à l’enfilade avec une précision de travail de 2 microns. Elles 
sont facile à régler, et peuvent effectuer la rectification conique 
jusqu’à 10 % sans taillage de meules. Elles rectifient les mé- 
taux ferreux, non ferreux, les alliages légers, les carbures, les 
matières plastiques, le caoutchouc, le verre, etc. 


Le tableau 1 donne les cara téristiques principales des modèles 
n° o et 1 exposés. Un modèle plus grand existe pour une ca- 
pacité de © à 120 mm, 


TABLEAU I. CARACTÉRISTIQUES DES RECTIFIEUSES 


MICROREX N0 0 ET 


o No 


Caractéristiques principales 
Meule de travail (diamètre x épaisseur) 350 x 65 300 x 100 
Diamètre de meule d'entraînement 209 x 65 2543X1 
(diamètre x épaisseur) 
Vitesses de meule d'entraînement en 37 à 433 12 à 472 
Moteur principal .….... 5 13 
Puiss. en ch : Moteur d'entraînement. 0,25 0,95 
Electro-pompe .. ..... 0,16 9,16 


On peut les équiper d'un dispositif d'éjection électromagné- 
tique, d'un séparateur magnétique, d'une plongée automati- 
que, de reproducteurs et d'un graissage automatique des glis- 
sières. 

E. 


MANURHIN 


Cette firme présentait les appareils de contrôle « Manudelta » 
et le comparateur électronique « Manubel ». 


Les appareils Manudelta sont destinées à tous les contrôles 
où la connaissance exacte de la cote n'importe pas, mais où l’on 
désire apprécier dans les meilleures conditions de rapidité et 
d'exactitude si une série de pièces se trouve dans les limites 
de tolérances désirées. 

Ces appareils comprennent des comparateurs, des appareils 
de contrôle multiples, des têtes de mesure. La lecture directe 
y est remplacée par des voyants lumineux. 


Les têtes de mesure comportent deux vis micrométriques ma- 
nœuvrées par des verniers. Chaque division des verniers cor- 
respond à 1 micron. 

La vis rouge correspond à l'allumage d'une lampe rouge et 
la vis verte à l'allumage d'une lampe verte. Si lors de la mesur« 
d'une pièce une de ces deux lampes s'allume c'est que les pièces 
sont hors cote. Les pièces bonnes sont déterminées par l'allu- 
mage d’une lampe blanche. Ces sont insensibles aux 
chocs, aux vibrations, à la température ou à l'hygrométrie di 
l'air. Groupées sur un même montage elles permettent le con- 
trôle simultané de différentes cotes. 

Par le réglage des vis on fixe la position qui sépare leurs 
extrémités du palpeur central. Le réglage s'opère en partant 
d'un assemblage de cales-étalons ou d'une pièce de référence à 
cote bien déterminée et située à l'intérieur des limites de tolé- 
rances sur lesquelles on désire se régler 


têtes 


L'extrémité du palpeur est amenée en contact de la pièce de 
référence. Pour régler l'appareil dans les tolérances choisies, 
on desserre le tambour micrométrique (repère rouge) d'un 
nombre de divisions correspondant au nombre de microns sé- 
parant la cote de réglage de la cote mini des tolérances et le 
tambour micrométrique (repère vert) d'un nombre de divisions 
correspondant au nombre de microns séparant la cote de ré- 
glage de la cote maxi des tolérances. 

Ces têtes ont une amplitude de réglage de 0,001 à 0,5 mm 
et une précision de réglage inférieure à 0,001 mm. 


Le comparateur électronique « Manubel » fabriqué en colla- 
boration avec les Ets E. Belin est un appareil de contrôle élec- 
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tronique de haute précision, Il se compose de deux parties prin- 
cipales, la tête de mesure proprement dite et le coffret indica- 
teur. 


La tête de mesure peut également effectuer du triage auto- 
matique à grande cadence (jusqu'à 15 o00 pièces/heure) pour 
le classement des pièces par catégories de dimensions à 1 ou 2 
microns près. L'appairage des pièces fabriquées en grande 


série en est grandement facilité. 


F16. 1, — Comparateur électronique ‘“Manubel” équipe avec butée 
pour contrôle de pièces en grande série. 
Capacité de mesure maximum de l'échelle : 
Sensibilité de l'appareil 0,1 u. 
Echelles de mesure : 10Uet +5. 
Précision de lecture sur l’échelle + 5 U : 2/10 L. 
Hauteur maximum des pièces admises : 150 mm. 
Distance de l’axe du palpeur à la colonne : 95 mm. 
Diamètre de fixation de la tête de mesure : 20 h;. 


1/100 mm. 


Ces appareils sont normalement livrés pour être branches sur 
courant alternatif 220 volts - 50 hertz avec prise éventuelle pour 
110 volts. 


Les comparateurs peuvent être munis d'un dispositif de re- 
levage du palpeur par levier. Pour éviter les erreurs dues aux 
fluctuations du secteur, des dispositifs sont prévus pour stabili- 
ser les haute et basse tensions. 


Pour les pièces qui en raison de leur forme, ne peuvent pas- 
ser dans le corps du comparateur, on utilise les têtes « Manu- 


bel » séparées avec coffret indicateur qui s'insèrent dans le mon- 


tage de contrôle construit par l'usager. 
MECANIQUE DE PRECISION FRANCO-SUISSE 
J. TOBLER 
Cette firme a mis au point et breveté un mandrin à coulis- 


seaux auto-centreur M.A.C. (fig. 1). 
Corps A, 


Le mandrin comporte trois pièces principales : un 
servant de centrage aux pièces, un jeu de coulisseaux de ser- 
rage B, un tirant de commande T. Le corps est en acier, les 
parties glissantes sont en alliage d'acier à haute teneur, trem- 
pé et rectifié. Le tirant T agit sur les coulisseaux B. Sa com- 
mande peut se faire soit par l'arrière, mécaniquement, hydrau- 
liquement ou pneumatiquement, soit par l'avant au moyen d'un 
système à vis ou par la contre-pointe. Le montage sur la machi- 
ne se fait par cône, par faux plateaux, ou entre pointes. 


Les avantages de ces mandrins sont les suivants 

— Haute précision (concentricité garantie : o,o1 mm). 

— Robustesse (une pièce peut être usinée par plusieurs ou- 
tils à la fois). 

— Grande expansibilité 
jusqu'à 4 mm). 

— Serrage puissant et rapide. 

— Reprise de toutes pièces par leur alésage quel qu'il soit 
(lisse, cannelé, fileté, carré, étagé, triangulaire, etc... etc...). 

Long service sans entretien (précision d'origine conservée 

même après l’usinage de plusieurs dizaines de milliers de piè- 
ces). 


(normalement 0,5 mm; peut aller 


Fi. 1. Coupe du mandrin W.4.C. 


Ces mandrins ont été spécialement conçus pour reprendre 
l'alésage des pièces préalablement usinées pour le tournage, le 
fraisage, la rectification, et aussi pour le taillage et la rectitica- 
tion des engrenages. Ils sont particulièrement indiqués pour 
les tours parallèles à reproduire semi-automatiques, automati- 
ques, multibroches, pour les rectifieuses, fraiseuses, etc... Leur 
utilisation pour la reprise des alésages cannelés est particuliè- 
rement intéressante, surtout si l’on désire centrer et serrer la 
pièce par le fond des cannelures (grand diamètre). 


QUALITEX 


La société Qualitex présentait la machine Usimu pour l'usi- 
nage par étincelage. 

La pièce à usiner est reliée au pôle positif d'une source à 
courant continu et l'outil électrode est relié au pôle négatif 


(fig. 1). 


FiG. 1. Schéma de 
principe de fonctionne- 
ment de l’usinage par dé- 
sintégration électrique. 
a, Outil-électrode - b, 
Pièce à usiner. 


PIM1782 


L'ensemble est plongé dans un liquide diélectrique et on mé- 
nage entre l'électrode et la pièce un intervalle convenable. En 
théorie la grande densité de courant qui circule dans cet in- 
tervalle au moment de l'établissement de l'arc provoque une 
rupture des forces d'attraction moléculaire à la surface du 
métal ; il y a enlèvement de ces molécules, donc usinage. La 
figure 1 schématise le phénomène et indique, comment les par- 
ticules positives et négatives se déplaceraient. L'expérience sem- 
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ble confirmer que ce phénomène de déplacement est à rap 
procher du fonctionnement des cathodes des tubes électroni- 
ques. Il a été constaté lors d'opérations de perçage que la vi- 
tesse de descente de l'électrode restait pratiquement inchangée 
quelle que soit la section du trou jusqu'à une surface maximum 


Fi. 2. Machine 
« Usimu » avec gé- 
nérateur  magnéti- 
que d'énergie. 


dépendant de la puissance mise en jeu. Il apparaît donc que la 
matière usinée possède un certain « pouvoir émissif » par uni- 
té de surface. 

En pratique cependant le fonctionnement n'est pas aussi 
simple. Le courant d'ahmentation, s'il doit être de sens constant 
doit être périodiquement interrompu et la fréquence d'interrup- 


FiG. : - Exemples d'usinages sur plaquettes en carbure obtenus sur machine « U'simu» 


3. 


tion doit être relativement élevée, car il ne faut pas amorcer 
un arc de façon permanente, mais plutôt une série d'étincelles 
qui rompent la pellicule isolante constituée par la lame de li- 
quide interposée entre l’électrode et la pièce, cette pellicule se 
reformant après chaque étincelle. 


Pour obtenir ce qu'on peut appeler une modulation, on peut 
utiliser des solutions mécaniques et des solutions électriques, 
mais ces dernières sont, à l'heure actuelle, les plus utilisées 
car elles n'introduisent aucune vibration mécanique et elles 
permettent des fréquences de modulation élevées. 


La machine « Usimu » (fig. 2) utilise pour accumuler l'éner- 
gie un générateur magnétique qui permet d'atteindre une fré- 
quence de modulation de l'ordre de plusieurs dizaines de mil- 
liers de périodes par seconde, Le facteur de tension n'intervient 
qu'au premier degré dans la quantité d'énergie et sa valeur 
peut être suffisamment faible pour permettre d'obtenir un état 
de surface soigné sans réduire pour cela la vitesse totale d'usi- 
nage. 


En une seule passe les rugosités mesurées au  Rugomètre 
Mirau atteignent à peine 2,5 microns. 

La machine se pr'sente comme une macline à rectifier et ‘e 
générateur magnétique autorise soit la rectification plane, soit 
le perçage des métaux durs par simple changement de la tête 
porte-électrode. 

Pour le perçage un moteur opére la descente automatique di 
l'outil au fur et à mesure de l'usinage et la machine peut tra- 
vailler sans surveillance, En fin de travail on laisse descendr. 


Fic. 4. Pièce réalisée 
avec la machine « l'’simu ». 


l'électrode à travers le perçage comme pour une opération de 
brochage. 

Pour la rectification, on travaille comme avec une rectifieu- 
se ordinaire. L'approche de la meule mé- 
tallique s'opère au moteur qui s'arrête 
automatiquement dès que l'intervalle con- 
venable avec la pièce est atteint. La vi- 
tesse d'enlèvement du métal est nette- 
ment accrue par l'utilisation de l'étince- 
lage ; à titre indicatif, une passe de 0,06 
mm peut être effectuée alors qu'on ne 
di passe pas 0,02 MM avec une meule dia- 
mantée normale. 

A la partie supérieure du socle sont 
groupés les boutons de réglage et les 
commandes des disjoncteurs, ainsi qu'un 
écran d'oscillos: destiné au contrôle du 
fonctionnement correct en période d'usi- 
nage. 

Le liquide diélectrique utilisé est un hy- 
dro-carbure dont la variété dépend de 
l'alliage usiné. 

La vitesse d'usinage et l'usure de l'é- 
lectrode sont fonctions de la nuance du 
métal de l'électrode. 

Cette nouvelle technique convient parfaitement à l’usinage 
des filières, des canons de perçage, des matrices de découpage, 
etc, en un mot à tous les travaux sur les alliages les plus 


durs qu'exigent les productions modernes. 
P. £. 
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A.C.E.C. 


Le matériel exposé par cette firme concerne l'électronique 
et l’électrotechnique. Parmi les autres fabrications non exposées 
citons, entre autres, les appareils d'éclairage par fluorescent 
et le matériel germicide à rayonnement ultra-violet. 


L'appareillage électronique exposé comprend 


a) Le générateur de radiofréquence « Inductorel » qui tour- 
nit en marche continue une puissance utile de 20 kW (fréquen- 
ce : 450 kHz). Cet appareil convient au traitement thermique 
des pièces (trempe superficielle, recuit), au forgeage, à l'ana- 
lvse d'acier sous vide. 


b) Le générateur de radiofréquence « Dielorel » d'une pui-- 
sance de 5 KW (fréquence 30 MHz) est utilisé pour le chauf- 
fage des matériaux isolants, des noyaux de fonderie, des bo- 
bines de rayonne. 


c) Les « Motorels » (fig. 1) permettent d'alimenter un 


teur à courant continu en courant alternatif monophasé et de 


FiG. 1. — Motorel CMS.2 pour mcteur de 2 ch (A. C.E.C.). 


régler la vitesse du moteur d'une manière continue depuis les 


plus bas régimes jusqu'aux vitesses maxima. 


d) La commande électronique des soudeuses avec contacteur 
à ignitrons, au moyen du « Cyclorel » CS 207 pour la com- 
mande successive du départ de chacune des phases de travail 
et pour le maintien de la constance d'énergie dépensée, quelle 
que soit l'intensité de courant, et les « Synchronels » CS 401 H 
- 402 P - 4305 H qui permettent de réaliser les cycles les plus 
variés. 


e) L'appareil « Echosonel » pour le contrôle par ultra-sons. il 
comporte un émetteur et un récepteur d'ultra-sons. Ce dernier 
est équipé d'un tube oscilloscopique permettant la mesure du 
temps de parcours, dans le matériau, des impulsions ultra-so- 
nores émises périodiquement par l'émetteur. L'ensemble peu 
être complété par un dispositif de mesure d'intensité ultra-so- 
nore. 

Parmi les applications électrotechniques exposées il faut 
mentionner 


a) Le moteur triphasé à collecteur « Schrage » à caractéris- 
tique shunt, utilisé pour les machines textiles, les machines ou- 
tils, les machines à confectionner les isolants et les calandres 
à caoutchouc. 


Son rotor reçoit deux enroulements, un de type triphasé nor- 
mal alimenté directement par le réseau ; l’autre, dit de réglage, 
aboutit à un collecteur sur lequel viennent s'appuyer trois 
paires de balais pour chaque paire de pôles. 


A chaque paire de balais aboutissent les extrémités d’un des 
enroulements statoriques, semblables à ceux d'un moteur asyn- 
chrone, mais dont les phases sont séparées électriquement. 11 
existe donc autant d’enroulements que de paires de balais. 

La tension de réglage prise aux balais varie en fonction di 
l'angle qu'ils font entre eux et cette variation d’angle engendre 
dans le une variation de flux, donc une variation de 
vitesse, 


stator 


En couplant en série ou en parallèle les enroulements stato- 
riques, on peut faire travailler le moteur entre 300 et 1 500 


t/mn ou entre Oo et 2 000 t/mn,. 


b) Les micromoteurs universels pour machines à coudre. 


c) Un groupe Diesel-alternateur auto-réglé. C'est un groupe 
triphasé de 15 kvA 230/380 volts entraîné par moteur Diesel 
« La Meuse », 2 cylindres à 4 temps de 22 ch 1 500 t/mn. La 
mise en marche se fait par démarreur électrique de 2,5 ch 
alimenté par batterie de 12 V , 105 Ah. L'arrêt se fait au mo- 
teur en fermant les pompes d'injection. L'alternateur est excité 
par une excitatrice « Magnicon » assurant la régulation auto- 

+ 2 % sous toutes charges avec des facteurs de 
puissance variant de 0,8 à 1. Les variations de vitesse, jus- 
qu'à + 7 %, n'influent pas sur la stabilité de la tension. 


matique à + 


MICROLAMBDA 


Les machines à souder électroniques de précision par énergie 
accumulée sont indiquées pour les soudures de précision exi- 
gées dans les industries optique, électronique, médicale, avia- 
tion. etc... Leur prix d'achat et d'installation sont réduits 
Elles ne demandent au réseau qu'une faible partie de la puis- 
sance demandée pour les soudeuses par résistance, et n'exigent 
lignes d'alimentation coûteuses, 


donc pas de 


L'énergie instantanée nécessaire à chaque soudure est accu- 
mulée dans les intervalles entre les soudures successives et 
elle reste constante quelles que soient les variations de tension 
du réseau. 


Leur principe de fonctionnement est le suivant : L'énergie est 
accumulée sous la forme électrostatique dans un condensateur 
au moyen d’un tube redresseur. La quantité d'énergie accu- 
mulée dépend de la tension de charge qui peut être réglée dans 
de vastes limites. Le condensateur est déchargé ensuite en 
quelques millisecondes sur le primaire du transformateur de 
soudure au moyen d’un tube faisant fonction d'interrupteur élec- 
tronique. 


L'ensemble comprend une unité de contrôle, un transfor- 
mateur et une tête. Les caractéristiques de l'unité de contrô- 
le sont 


Alimentation : Tension monophasé : 220, 260, 277, 380, 500 V 
- Fréquence : 50 à 60 Hz. - Courant maximum à la tension de 
220 V : 30 À 


Energie accumulable : 1 080 watts. - Valeur maxi- 
23 000 À. - Temps de décharge 


Sort e : 
mum du courant instantané 
0,003 à 0,032 seconde. 


Condensateur : Tension de : 000 à 3 000 V. - Stabilisation 
de tension % pour des variations de tension de réseau 


de + 10 à — 20 %. 


» 

| 
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La tête de la machine à souder modèle H 
commande au pied, une commande électronique pour régler 
les temps de compression avant et après la soudure, une con 
mande à pression pneumatique avec mesure et réglage de 
pression, le refroidissement des électrodes par circulation d'eau, 
la possibilité de changer les électrodes. Son alimentation 110 \ 
- 50-60 Hz est obtenue de l'unité de contrôle. 

Avec le maximum de capacité et de tension ces machines peu 
vent faire 60 soudures à la minute, et avec le minimum di 
capacité et de tension elles peuvent réaliser 300 soudures/mi- 
nute. 

Elles permettent de souder entre eux des métaux qui ne peu- 
vent être soudés par aucun autre procédé. Les métaux qui ont 
une grande conductivité électrique et thermique exigent en 
effet un courant de soudure très élevé pour contrebalancer l'ef- 
fet de la conduction thermique. 


comporte : 


La durée de courant est tellement brève que les pertes de 


chaleur par conduction sont petites. 


Le dispositif électronique de contrôle de ces machines Micro- 
lambda est étudiée pour à chaque soudure laccumu- 
lation et la décharge de l'exacte quantité d'énergie prévue, 
afin d'obtenir toujours le même résultat, toutes autres variables 
restant constantes, 


assurer 


Parmi les autres appareillages exposés il faut citer 
dispositifs électroniques de diverses puissances pour le réglag 
de la vitesse des machines-outils, couvrant la gamme de puis- 
sance de 1 ch à 16 ch, avec stabilisation automatique et très 
précise de la vitesse ; un dispositif électronique à copier pour 
les tours, brevet Raytheon Manufacturing ; une excitatrice élec- 
tronique type WC2F pour le contrôle des champs dynamo des 
groupes Ward Léonard ; une excitatrice électronique type EZ2F 
pour alimentation et réglage du champ des moteurs à courant 
continu. 


: quatr« 


COMPTEURS ET MANOMETRES 


COMPAGNIE DES 


La machine automatique Elektra, pour l'usinage par étin- 
celles à haute fréquence, exposée par la C.C.M. de Liège, est 
fondée sur brevets français du C.N.R.S. Elle fonctionn 
en produisant de véritables décharges électriques usinantes, 
sans formation d'ares dont la présence est rendue impossible. 
Elle permet d’usiner n'importe quels matériaux (alliage ou 
céramique) électro-conducteur, quelle que dureté, ave 
des électrodes ou alliages ou métaux tels que laiton, cuivre, 
etc. de fabrication peu Une pièce en acier trempé 
conserve la trempe après usinage, bien qu'elle ait été traversée 
par des décharges électriques pouvant atteindre 200 000 A/mm°. 
Elle convient pour l'usinage et la mise en forme des métaux 
durs (aciers trempés, aciers réfractaires, carbures métalliques, 
stellites, vitallium, etc...), pour la fabrication des matrices 
de découpage et d'estampage, des moules de coulée pres- 
sion, des moules pour matières plastiques, des filières d'éti- 
rage et d’extrusion, etc... Elle convient également pour la ré- 
paration et la mise à dimensions des outillages précités sans 
qu'il soit besoin de les détremper pour les retremper ensuite. 


des 


sont sa 


couteuse 


sous 


Le sous produit d'usinage est une poudre métallique ultra 
fine (grains de 100 À de diamètre) dont la valeur n'est pa- 
négligeable quand il s'agit par exemple du nickel, du vana- 
dium, etc. 


La figure 1 montre que cette machine affecte la forme d'une 
semi-pointeuse. Le bâti rigide reçoit une table à deux mou- 
vements croisés. La pièce fixée sur cette table est raccordée élec- 
triquement et noyée dans un bac contenant un fluide diélec- 
trique sous pression. La broche qui reçoit l'outil a un mou- 
vement continu de descente dans la pièce à usiner. L'outil pola- 
risé creuse son profil en arrachant des particules microscopi- 


ques à la pièce (qui est aussi polarisée), par l'intermédiaire des 
étincelles jaillissant entre ces électrodes. Une armoire de com- 
mande électronique contient le générateur et les 
différents circuits de décharge correspondant aux opérations de 
dégrossissage, de semi-finition et de finition (précision d'usina- 
ge : un centième de millimètre) 


d'étincelles 


permet des possibili- 


Le générateur rotatif haute fréquenc: 
tés étendues quant aux puissances mises en jeu. Pour le cas 
pour 


présent, on s’est contenté d’une puissance de 3,3 kW 


étincelles à 


FiG. 1. — Machine d'usinage 
haute fréquence « Elektra ». 
Courses de la table Longitudinale : 
Transversale 
Verticale 
Précision des mouvements horizontaux 
mim et + 0,005 mm, avec comparateurs. 


automatique par 
150 mm 
170 mm 
300 mm 


de la table : + 0,01 


Dimensions du bac de travail : Section de base 230 X 330 mm 
Hauteur 300 ram 

Course de la broche (mouvement automatique) : 170 mm 

Course du fourreau : 140 mm 


Vitesse de coupe : Au régime de 175 ampères : environ 500 
mm*/mn, soit 4 grammes/minute pour acier à 13 % de Cr trem 
pé avec électrode laiton de 1000 mm° de surface. 

Etat de surface obtenu : au régime de 4 ampères, environ 30 
micro-pouces RMS sur carbure de tungstène nuance H. 


construire une machine d'un prix raisonnable réalisant des vi- 
tesses de travail très élevées et des états de surfaces de haute 
qualité. 

Le dispositif breveté di servo-commande et positionnement 
automatique de l'électrode-outil assure un fonctionnement par- 
faitement stable quel que soit le régime d'usinage (grande 
vitesse ou finition). 
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DUBIED 

Les dispositifs nouveaux du tour à copier 315 consistent : en 
un variateur mécanique sans étage, commandé électriquement 
qui permet d'ajuster la vitesse de coupe aux différents diame- 
tres de la pièce à tourner, et en une liaison mécanique entre la 
pompe de réglage et la broche qui, en imposant à la pièce une 
vitesse d'avance par tour constante, permet un fini régulier et 
donc une durée d'utilisation d'outil plus grande. 

La broche est commandée, par des courroies trapézoidales, 
directement du variateur, dont le rendement (environ 90 %) est 
pratiquement constant sur toute la gamme de réglage. Le va- 
riateur est desservi par un petit moteur-stop contrôlé par trois 
potentiomètres (diamètre, nombre de tours, vitesse de coupe) 
et un appareil de commande monté sur le tableau électrique. 
La gamme de réglage de 1 à 7 est parcourue entièrement en 
quatre secondes et elle assure une adaptation immédiate de la 
vitesse de coupe à n'importe quel genre de pièce. 


Le dispositif hydraulique de copiage a reçu aussi des per- 
fectionnements. Il comprend deux groupes suivant qu'il -'agit 
de l’avence du chariot ou du copiage. Le groupe « avance » 
comprend deux pompes : L'une, à débit constant, command 
l'autre, la pompe de réglage. Le régime de cette dernière varie 
avec le régime de la broche, et, comme elle est munie d'un 
balance hydraulique, elle permet d’égaliser entre elles les pres- 
sions d'entrée et de sortie, et ce aux valeurs requises par 
l'avance du chariot. Cette pompe de réglage n'est pas influen- 
cée par la température et la viscosité de l'huile, elle ne fait 
que doser le débit au fonction du régime, ce qui permet de 
maintenir constante l'avance par tour du chariot. Le groupe 
« copiage » comporte une pompe à débit constant alimentant 
le dispositif. 

Un seul moteur électrique actionne les pompes d'alimenta- 
tion des deux groupes. 

Ce tour se fabrique en deux longueurs entre pointes. Les 
principales caractéristiques sont les suivantes : 

400 et 050 mm 

120 mm 

75 mm 


Course de coulisse transversale ............. 


Course de l’appareil à copier ............... 50 mm 
Diamètre maximum de tournage ........... 110 mm 
(Gamme de réglage de vitesse de broche ..... ta 
Nombre de tours par minute .............., 
ou 570 ä 4 000 
Oo à 


Gamme des avances 19 


ou 0 à 0,40 
mm 


Retour rapide du chariot ............ or } 000 


ELMEG 


Les marteaux magnétiques II B à commande automatiqu 


ont une force de frappe réglable de 500 à 1 500 Kg à qui cor- 
respond à une énergie de frappe de 0,3 à 1 kgm. Ils permet- 
tent de percer des trous de 12 mm dans des tôles de 1 mm 
en acier à 60 kg/mm* de résistance. 

La cadence en service continu est de 1 coup, seconde. Pour 


des petites séries de frappe elle peut atteindre 2 à 
conde. 


3 Coups se- 


Ces marteaux peuvent s'adapter à des tensions de courant 
de 190 à 500 volts. 
Leur consommation est de 173 watts ; fusibles 10 ampeéres. 


La course du pilon est de 110 mm et la hauteur (table-pilon) 
est de 235 mm. 

La table de travail a 180 x 160 mm, et la distance de l'axe 
du pilon au montant est de 102 mm. 


Les marteaux magnétiques automatique III € sont équipés 
d’un plateau revolver Rt HIT huit positions. La tête du mar- 
teau est réglable en hauteur. Tension normale : 3x 380 V cou- 
rant triphasé (sur demande la machine peut-être adaptée à 
d’autres tensions). 

600 à 2 000 kg, ce qui correspond à une 
2,3 kgm, réglable de façon tontinue. 
Cadence maximum de frappe : 1 coup'seconde. 
Consommation : 2530 watts - Fusible : 10 ampères. 

Course du pilon : 110 mm - Réglage de la tête : 100 mm. 
Sous la tête du marteau la hauteur est de 260 mm. 


Force de frappe 
énergie de frappe de 0,1 à 


Les plateaux revolver tvpe Rt III où IV à huit et douze 
positions peuvent équiper les différents marteaux magnétiques 
Elmeg. Ils sont réglables d'une façon continue. Ils servent à 
l'introduction automatique de pièces finies de formes réguliè- 
res sous le pilon de la machine ; on peut ainsi effectuer d'une 
manière rapide et continue certains travaux, tels que le cin- 
trage, le rivetage, le formage, etc. 

Le mouvement périodique du plateau est assuré par un 
mécanisme à croix de Malte mû par un moteur électrique d: 
0,22 kW. Un index assure le cintrage absolu du plateau avec le 
pilon. 

Les périodes d'interruption varient entre 0,9 et 4,0 secondes, 
dont 83 % de temps pour le repos et 17 % pour le mouvement. 


LA 


CHAMPION 


Cette maison est spécialisée dans les martinets et- marteaux 


pneumatiques de petites puissances. 


Le martinet type M 20 est conçu pour les forgerons artisa- 
naux, les maréchaux-ferrants et les taillandiers. 


C'est uniquement l'air comprimé, élastique, compressible et 
toujours renouvelé, qui transmet la force motrice à la masse 
frappante pesant 20 kg, constituée d’un bloc d'acier cylindrique 
de 100 mm de diamètre. 


L'arbre manivelle portant le volant actionne le piston d'un 
compresseur par une bielle; au-dessous de ce piston se trou- 
ve la masse frappante et entre les deux, l'air comprimé. Pis- 
ton de pompe et piston de masse portent des segments d’étan- 
chéité. 


Le moteur électrique a une puissance de 3 ch. Le martinet 
peut donner 320 coups par minute. La surface de frappe est 
de 52x180 mm, et la course de la masse au relevage est de 
170 mm. 


Les marteaux pneumatiques sont fabriqués en deux modèles 
respectivement de 30 et 50 kg de force de frappe. Ils fonction- 
nent à simple effet et les masses sont mues par l'air comprimé, 
par suite des dépressions et compressions successives qui se 
produisent au-dessus d'elles. Aucun presse étoupe n'est néces- 
saire. 


Le type M 30 est entraîné par un moteur de 5 ch et donne 
240 coups par minute en régime normal. 


M 50 est entraîné par un moteur de 6 ch et donne 


Le type 
par minute. 


200 coups 
La commande de ces machines se fait par une seule péda- 
le qui règle la distribution d'air et permet d'agir avec une 
q 
grande sensibilité sur le mouvement de la masse. 
Le piston de pompe commande un dispositif à tiroir qui am- 
plifie les dépressions et les compressions sur le piston de masse. 
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MÉTROLOGIE 


Mesure de quelques défauts 
d’un tour parallèle usagé 


(suile (1) el fin) 


Nous achevons ci-dessou:. la publication de l'étude de 
libre d'Apprentissage de Grenoble, dont la première partie { 
nard (Erreurs de langage, de lacet, de roulis.) 


IE. CONTROLE DES ERREURS DE LA VIS-MERE 


l' Position de la question 


Le contrôle des filetages est, par sa nature même, un 
des chapitres les plus difficiles de la métrologie. 

Pour la réception d’un tour neuf, les normes Salmon 
ne prévoient pas seulement un contrôle direct de la vis- 
mère, elles imposent aussi une épreuve pratique, l'exécu- 
tion d’un filetage à profil triangulaire S7 ayant un pas 
voisin de celui de la vis-mère. Le pas de la pièce-test est 
ensuite mesuré, tout comme celui de la vis-mère. 

On admet, sur une longueur de 300 mm, une erreur 
totale de 0,02 à 0,03 mm, suivant la qualité, aucune por- 
tion de filetage de 50 mm de long ne devant accuser une 
erreur supérieure à 0,02 ou 0,03 mm. 

La difliculté est de mesurer ces écarts entre le pas 
théorique et le pas effectivement réalisé, et de faire cette 
mesure avec une précision en accord avec la tolérance 
admise, soit au demi-centième. Des appareils très ingé- 
nieux ont été conçus et réalisés pour ces contrôles de pas. 
Ils semblent ne pénétrer que lentement dans la pratique 
des ateliers. 

On peut faire trois remarques 

1° L'exécution d'une vis, longue en principe comme la 
vis-mère, assez précise pour porter des mesures de pas au 
demi-centième est longue et coûteuse. 

20 Le contrôle du pas de la vis exécutée et du pas de 
la vis-mère demande un matériel délicat et coûteux, et 
des spécialistes très qualifiés opérant prudemment, len- 
tement, méthodiquement. 

30 Pour une machine neuve, surtout pour un prototype 
le test des normes Salmon est pleinement justifié. Mais 
pour une machine usée, il semble que son application 
intransigeante déclasserait des tours qui sont encore 
excellents, sauf en une région de la vis où l'usure est accen- 
tuée. Il suflirait de connaître ce point où la vis-mère est 
mauvaise, et de ne pas y faire de travaux précis. 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 10 
(octobre 1954) p. 303. 


M. Cayère, Ingénieur A. et M. et LE.G., Directeur de l'Ecole 
1) était consacrée à l'étude des déjauts de la translation du trai- 


La figure 19 montre, sur le développement d'une vis- 
mère, que l'usure, accentuée dans une zone CD de travail 


on 
ZONES LVis-Mère 208€ Ÿ 
IMPRECIE IMPRÈCIS 
CF 
DE de 
LA 


e 


, 
B 


F1G. 19, — Conséquences de l'usure d’une vis-mère : En BC le pas 
est diminué ; en DE il est augmenté. La vis-mère a donc un pas 
variable d’une région à l'autre. 
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préférentiel coupe la course du traînard en cinq zones : 
Trois sont bonnes : AB et EF parce que la vis est prati- 
quement neuve, CD parce qu'elle est usée régulièrement ; 
deux sont mauvaises : BC dont le pas est diminué, et DE 
dont le pas est augmenté. Il suflirait de repérer ces zones 
à éviter pour des filetages précis. 

Pour ces trois considérations, il me semble qu'il v a 
place, côté du test des normes Salmon, pour un test 
d'auscultation d'un tour usagé. 


2° Principe du test d'usure de la vis-mère 
La figure 20 montre le schéma de la disposition que je 
propose. On monte entre les pointes du tour une pis- 


étalon À portant une rainure trapézoïdale au pas de 10 mm. 


entre - poinl: 


Le, | 


Nez = on a A7 
RÉGLE 
7 Perte -oul 
sler 
— 


- Schéma de principe du contrôle d’une vis-mère, avec 


une vis-étalon. 


Cette vis étalon est soigneusement liée à la broche du 
tour par un toc et un pousse-toc sans jeu notable. 

La broche de tour entraîne d’autre part la vis-mère à 
essayer par des engrenages €, €, €, dont on combine le 
nombre de dents pour que la vis-mère réalise, avec l'outil 
à fileter qu'elle conduit, un pas théorique de 10 mm, 
égal à celui de la vis étalon. 

Au lieu de monter l'outil à fileter et d'exécuter 
vis-témoin dont on mesure ensuite le pas, on se contente 
de monter un outil fictif, qui est le corps du comparateur F, 
fixé au porte-outil J. Avec cet outil fictif, on exécute une 
vis imaginaire et on la compare à la vis-étalon A. 

Cette comparaison se fait par le palpeur X du compa- 
rateur Æ qui vient s'appuyer sur le flanc de la gorge 
hélicoïdale de la vis-étalon À (fig. 21). Si la vis-mére est 
parfaite, comme la vis-étalon, le comparateur F n'accuse 
aucune déviation. Au contraire, une usure de la vis-mère 
se traduira par un retard de l’écrou de vis-mère et de 
l'ensemble J traînard-chariots-porte-outil-corps de compa- 
rateur qu'il entraîne en bloc. 

La figure 16 a d’ailleurs déjà montré la disposition des 
appareils, la vis-élalon ayant été utilisée plus haut comme 
règle servant à mesurer le lacet à l’aide du comparateur 
radial G. 


une 


Pour que ce test d'usure de vis-mère donne de bons 
résultats, il faut que la vis-étalon soit aussi parfaite que 
possible, et très résistante à l'usure. Le mieux serait de la 
tremper et de rectifier la rainure hélicoïdale comme le 


cylindre extérieur. Cette réalisation dépassant mes moyens, 
j'ai fait ma vis-mère en acier dur, j'ai exécuté les deux 
flancs non pas à la manière habituelle, mais en retournant 
la vis après exécution du premier flanc si bien que le 
second flanc a été exécuté par l’arête coupante, inclinée 
à 159, qui avait usiné le premier flanc. 

Ce mode opératoire a pour premier résultat une parfaite 
symétrie du filet, il a surtout pour but d'éliminer ou 
d'atténuer les erreurs de la vis-mère qui sert à exécuter 


15° 


— Détails de réalisation de la vis-étalon-règle À et de ses 
G mesurant le lacet et F mesurant l’usure de 
la vis-mère, 


21. 
deux comparateurs, 


cette vis-étalon. Si la vis-mère a un pas plus grand vers 
la contre-pointe, le premier flanc de la vis-étalon aura un 
pas trop long à un bout, côté b placé vers la contre-pointe 
(fig. 24), pente 6, au lieu de 6; le pas sera trop petit à 
l’autre extrémité, pente 06, au lieu de 0. 

Le deuxième flanc, exécuté en retournant la vis-étalon, 
aura les mêmes erreurs que le premier, mais interverties : 
Pente 0, plus grande que 6, mais placée en a qui est 
alors du côté contre-pointe. 

L'espace entre les deux flancs sera donc rétréci aux deux 
bouts. Si on monte sur la vis l’'écrou en deux pièces BC, 
à rattrapage de jeu par décalage angulaire des deux 
parties B et C, et si on le règle doux au milieu de la vis- 
étalon, il deviendra dur aux extrémités (fig. 24). Si on 
l'enduit de potée très fine, il va roder également les extré- 
mités des flancs, et quand l’écrou sera ajusté sans jeu 
tout le long de la vis, on peut estimer avoir enlevé la plus 
grande partie de son irrégularité de pas, les pentes trop 
grandes 0, et les pentes trop petites 0, étant rendues 
égales à la pente moyenne 6. 


Inutile de dire que dès que j'en aurai la possibilité, je 
ferai étalonner avec le maximum de précision possible une 


Novembre 1954 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


vis-étalon. Sans doute aussi serait-il bon de la faire aupa- 
ravant chromer dur pour résister à l'oxydation et à l'usure 
causée à la longue par les palpeurs des comparateurs F 
et G. 


L4 ° 
3° Résultats d'essai 
La figure 22 montre les courbes tracées, d’après les 


indications du comparateur d'usure de vis-mère, repère 7 
de la figure 16 et repère F des figures 20 et 21. 


M 


F1G. 22. — Indications données par le comparateur d'usure de la 
vis-mère : figure 16, repère F sur les figures 20 et 21. 


Ces courbes semblent présenter un grand intérêt pra- 
tique pour l'utilisateur : 


1° L'’usure de la vis-mère dans le sens normal de service 
est représentée par la zone hachurée S, qui atteint 380 mi- 
crons au point 2. 


20 L'usure de la vis dans le sens inverse, zone S,, est 
un peu moindre : 320 microns, et un peu plus près de la 
poupée fixe. 


30 Les droites xx’ et yy', qui sont les courbes qu'on 
aurait obtenues avant usure, ne concordent pas absolu- 
ment entre elles : 22° perd 240 microns sur 700 mm soit 
3,9 microns pour les 10 mm du pas théorique. Le pas ini- 
tial de xx était donc : 


10 — 0,0035 — 9,9965 mm. 


D'autre part, yy perd 400 microns sur 700 mm soit 
5,6 microns pour les 10 mm de pas théorique. Le pas 
initial de yy' était donc : 0,0056 9,9941 mm. 

Cette différence peut provenir de ce que les deux flancs 
ont été usinés successivement, la vis-mère s'étant échauffée 
en cours de travail a usiné le second flanc exécuté (ici 
xx’) avec un pas à chaud un peu supérieur au pas à froid, 
utilisé pour l'autre flanc. 


jo Si on considère la courbe U, d'usure dans le sens 
habituel de filetage, et si on calcule le pas effectif réalisé 


102 À. 4. 
€ 


+ 


0,9 P 


Variations du pas réalisé dans une course aller, 
AB, EF, Zones très peu usées : Pas normal, 
CD, Zone d'usure régulière, uniforme : Pas normal, 
BC, Début de la zone d'usure : Pas diminué de 1 %, environ. 
DE, Fin de la zone d'usure : Pas majoré de 1,5 %, environ, 


Fic. 23. 


par la vis-mère dans son filetage fictif, dans chaque région 
de la course, on trouve les valeurs portées sur la figure 23. 


a) De À à Bet de E à F, l'usure est insignifiante, le 
pas réalisé est 0,99965 du pas théorique, soit sur la course 
300 mm du test Salmon, un écart de 0,10 mm soit trois 
fois plus que la tolérance Salmon. Ce tour, neuf, aurait 
donc été refusé par les normes Salmon dont on voit ici 
la rigueur, 


b) De C à D l'usure est uniforme, le pas est comme à 
l'état neuf. 

Sans doute ce tour est en ruine, et il n'était déjà pas 
fameux à l’état neuf; cependant, si on exécute des vis el 
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des écrous dans les régions AB, CD et EF, ils s'ajusteront 
parfailement les uns sur les autres ; ce tour en ruine peut 
encore faire avec une précision très honorabie des travaux 
exigeants. 

c) Par contre, si on exécute une vis dans la région BC 
ou le pas est trop petit de 1 %,, et son écrou dans la région 
DE où le pas est trop grand de 1,5 °,,, on aura un résultat 
LL Pe 


vis ÉTALON 


F1G. 24. 
de la vis-étalon A. 
flancs 1 et 2 sont 
nés par la même arète 
d'outil, en retournant À 
bout pour bout. Les 
erreurs de pas sont ainsi 
opposées et sont enlevées 
ensuite par rodage avec 
l’écrou extensible ZC. 


- Exécution 
Les 
usi- 


de La Vis- 


rotation 


4 


hr. 


catastrophique si la longueur qui doit se visser est un peu 
grande : 75 mm par exemple (fig. 25). Sur ces 75 mm 
l'écrou est trop long de 1,1 mm la vis trop courte de 
0,75 mm soit un écart de 1,85 mm. Même si le jeu initial 
a été large, 0,30 mm par exemple, le vissage à fond de la 


25. — L'écrou A ayant 
A ; été fileté dans la zone ED 
L de la figure 23, son pas est 


2,03. La vis B ayant été fi- 
letée dans la zone CB, son 
5 pas est 1,98. A chaque tour, 


300 le jeu du filetage diminue de 
0,05 mm. Les premiers tours 
8 sont très doux, après six 
- tours on force, puis on 


vis dans l’écrou demanderait un allongement de vis et 
une compression d’'écrou donnant au total 1,55 mm. On 
aura grippé la vis dans l’écrou bien avant d'arriver à fond. 

J'ai été victime de cette mésaventure, avant à faire un 
fourreau de fraiseuse en deux pièces vissées l’un sur l’autre 
(fig. 25); j'avais pris la précaution de faire exécuter vis 
el écrou sur le même tour, pour écarter toute possibilité 
de différence de pas entre deux tours différents. 


Mais l’écrou s'est trouvé réalisé dans la partie ED, la 
vis dans la région CB (fig. 23), et on a eu un mal fou au 
montage pour égaliser par rodage les pas des vis et des 
écrous afin de permettre le vissage à la profondeur voulue. 

Il faudrait donc exécuter vis el écrou non seulement sur 
le même tour, mais avec le même tronçon de vis-mère. 


Avec le test de vis-mère que je propose, on pourrait 
très bien faire l'écrou sur un tour et la vis sur un autre 
pourvu que les deux régions utilisées soient montrées par 
les courbes des figures 22 et 23 comme avant exactement 
le même pas. 


4 Suite d’essais souhaitables 


Ces premiers résultats montrent l'intérêt de ces mesures 
d'usure de vis-mère, comme plus haut des mesures de 
lacet. 

Il faudrait avoir le temps de faire des mesures analogues 
sur d'autres tours, on découvrirait sans doute des lois 
générales d'usure des bancs de tours et des vis-mères, 
permettant de fixer avec la meilleure rentabilité, le moment 
où un tour perd sa classe « normes Salmon ». 


Fi. 26. 


— Schéma de l'installation projetée pour enregistrer simul- 
tanément les erreurs de lacet du banc et les défauts de la vis-mère 
d’un tour parallèle. 


A, Vis-étalon des figures 20, 21, 24. B, C, Ecrou en deux pièces 
à rattrapage de jeu. D, Palonnier confrontant la vis-étalon et 
la vis-mère du tour. E, Soupape amplificatrice Solex. F, Servo- 
micromètre pneumatique enregistrant les erreurs de vis-mère, 
G, Gicleur de mesure du lacet. H, Servo-micromètre pneumatique 
enregistrant le lacet. —— 7, Arrivée d’air comprimé. J, Tambour 
enregistreur avec papier au noir de fumée. — X, Poulie et fil tendu 
enregistrant la course du traînard. — Z, Supports du fil tendu, 
fixés sur les poupées du tour. 


Le temps me manque personnellement, et surtout 
l'ambiance. Je crois cependant utile de publier ce travail 
dans cet état d’ébauche; les utilisateurs de tours en 
tireront, j'espère, des renseignements utiles et pourront 
en préciser les résultats. 

Je me propose, quand j'aurai le temps, de remplacer 
les comparateurs à cadran F et G (fig. 21) qui demandent 
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des lectures assez longues et minutieuses, laissant échapper 
sans doute bien des choses intéressantes, par des micro- 
mètres pneumatiques-enregistreurs, relevant directement 
avec précision et fidélité les courbes de la figure 22, 
comme celles de la figure 17. 

La figure 26 montre la disposition générale que j'envi- 
sage : Le palpeur de lacet sera un simple gicleur nu G, 
section allongée 2 x 4; le palpeur d'usure de la vis-mère 
sera une soupape Solex actionnée par un palonnier 1) 
attaché à une extrémité sur la tourelle porte-outil liée 
à la vis-mère et à l’autre extrémité sur l’écrou BC qui, 
dans la figure 21, a servi au rodage correcteur de la vis- 
étalon. 

En déplaçant la soupape Solex en E' ou E", on aura 
diverses sensibilités, adaptables au degré d'usure du 
tour. 

Je crois que l'enregistrement du test de vis-mère sera 
très instructif : 

1° 11 montrera bien les points où commence et finit 
l'usure. 

20 Il permettra en outre de voir les erreurs cycliques 
d'avancement du traînard dues au voile des butées de la 
vis-mère, à l’excentricité des engrenages de commande, 
etc. 

30 Il permettra enfin de saisir sur le vif un phénomène 
subtil que j'ai cru constater sur certains tours modernes 
à l’état neuf : Un déplacement par saccades du traînard 
par suite des phénomènes d’arc-boutement, au grand 
dommage évidemment de la précision des cotes et de 
la présentation des surfaces. 


III. — TEST DU SURFACAGE 


Si nous montons sur le plateau du tour un disque rigide, 
(fig. 27) el que nous fassions une passe de surfaçage 
(passe de finition après une première passe de dégrossis- 
sage), la surface obtenue sera plus ou moins plane et elle 
aura enregistré : 

1° Les défauts de rectitude chariot du transversal, 
donnant des génératrices convexes ou concaves (fig. 27, 1 
et 2). 


de perpendicularité de la glissière 


défauts 
transversale avec l'axe du tour qui donne soit un défaut 


20 Les 
en entonnoir (fig. 27, 3), soit un défaut en parapluie 
(fig. 27, 4). 


30 Les défauts de la butée, qui, en produisant des dépla- 
cements axiaux pendant l'usinage, feront que la surface 
obtenue s'écarte plus ou moins des surfaces de révolution 
1, 2, 3, 4 ci-dessus. 


Les défauts de planéité du disque-test ainsi usiné per- 
mettent donc de déceler les défauts du chariot transversal 
et de la butée. Pour mon usage personnel, j'emploie des 
ébauches de marbres ronds en fonte, suivant la figure 28, 
qui sont légers, très rigides grâce à leur cloisonnement 


triangulé. Ils comportent des vis de calage permettant 
un bon réglage de l'horizontalité lors des mesures au 
niveau. 


ssière Ca du boue - 


/ 


Ÿ 
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— Usinage du disque-test de surfaçage et différentes formes 
de défauts qu’on peut obtenir. 


27. 


Le relevé de ces défauts de planéité peut se faire de 
bien des manières ; le niveau à bulle fournit la solution 
la plus économique, la plus rapide, la plus précise. 


K— Appuis KELVIN:TROU-TRAIT- PLAN 


28. 

l’état d’ébauche : Il est léger, rigide, équipé pour un nivellement 
précis. Il peut servir dix ou douze fois de test de surfaçage avant de 
recevoir sa finition définitive de plan-étalon précis. 


Le disque-test sera avantageusement un marbre rond à 


Les figures 29 et 29 bis montrent comment on conduit 
le contrôle de ces disques-lests de surfaçage. 
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Un premier nivellement porte sur le quadrillage de la 
figure 28 (!). Après avoir mis le disque-test très sensi- 
blement horizontal, on monte le niveau sur un socle de 


s 


44. 
11 


| 
à 
13 + 
\ 


AZ 
© 


FiG. 29. Mar 
che des opér a- 
tions pour le re. 
levé de la carte 
microtopographi- 
que du disque 
test de surfacage. 

1, Mesures en 
quadrillage. — 2, 
Mesures circulai- 
res. 


longueur égale à d/4, puis on le place successivement 
dans les positions 1,2, 3, 4 et on revient suivant 5, 6, 7, 8. 


Les mesures, exploitées par des calculs très simples (1), 
fixant les altitudes des points À, B, C, H, G. F. 


On fait une seconde série de mesures en plaçant suc- 
cessivement le niveau en 9, 10, 11, 12, et en revenant 
suivant 13, 14, 15, 16, ce qui donne les altitudes des 
points F, D, À, C, E, H. 

Cette seconde série de résultats comporte quatre 
points À, C, H, F, dont l'altitude a déjà été mesurée pa: 
la première série de présentations du niveau. Si les résultats 


(1) Voir dans La Pratique des Industries Mécaniques (décembre 
1952 à février 1953), mon étude sur « Les Plans-étalons du mécani- 
ciens ». 


des deux mesures sont très discordants (écart de plusieurs 
microns en altitude), il faut recommencer les deux séries 
de mesures. Si les résultats sont peu différents (ils concor- 
dent en général à 0,5 micron près) on adopte leur moyenne 
comme altitude exacte. 


29 bis. —Col- 
lection de disques- 
tests de surfaçage. 
1, Disques de 95 mm 
de diamètre. 2, 
Disques de 200 mm 
de diamètre. 3, 
Disques de 300 mm 
de diamètre. 4, 
Disques de 450 mm 
de diamètre. 5, 
Niveau micrométri- 
que relevant la carte 
du test, mesures en 
quadrillage de la fi- 
gure 29. 6, Niveau 
micrométrique équi- 
pé pour les mesures 
circulaires de la figu- 
re 29. 7, Vis ca- 
lantes et cales Kel- 
vin: trou-trait-plan. 


On détermine ensuite le profil du diamètre horizontal 
IX, D, 0, E, III, en plaçant le niveau successivement 
en 17, 18, 19, 20 puis en revenant suivant 21, 22, 23, 24. 
Dans ce profil, les altitudes de D et E sont déjà connues 
par les mesures mentionnées ci-dessus. On détermine 
donc ainsi les altitudes de ZX, O, III. 

On détermine ensuite de même le profil du diamètre 
vertical X/1, B, O, G, VI, en plaçant le niveau en 25, 
26, 27, 28, puis en revenant suivant 29, 30, 31, 32. Les 
altitudes de B et G étant connues par les premières mesures 
mentionnées ci-dessus, on détermine ainsi les altitudes 
de VI, O, XII. 


Le centre © est ainsi l’objet de deux calculs d'altitude. 
Si les deux résultats concordent à 1 micron près, cas 
général, on adopte leur valeur moyenne ; si la discordance 
est de plusieurs microns, il faut refaire les mesures des 
deux diamètres. 

Tout cela est plus long à décrire qu'à réaliser; pour 
d — 290 mm, il faut 20 minutes pour faire les mesures 
et les calculs qui précèdent. 


Nous connaissons ainsi l'altitude précise de treize 
points ; c'est suffisant pour certains travaux, mais il reste 
une incertitude assez grande sur les erreurs du pourtour. 


Parmi les multiples façons de faire qui peuvent être 
envisagées pour relever les défauts de planéité de ces 
régions mal définies, voici celle que j'ai choisie, comme 
me paraissant la plus simple. 

J'admets qu'entre les points connus du quadrillage 
de la fig. 29 (1) il est légitime d'interpoler, d'un point 
à son voisin immédiat. Mais il serait téméraire d'extra- 
poler. Je me propose donc de rechercher les altitudes 
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de huit autres points : 7, ZI, IV, V, VII, VIII, X, et XI, On opère sur ces moyennes comme pour établir le profil 
dont la connaissance précise permettra, par une interpo-  rectiligne d'une règle ou d'un côté de marbre rectangu- 

lation légitime, de connaître toute la surface. laire (1). 
Pour obtenir ces renseignements complémentaires, je Il y a ici une petite complication : 11 faut faire, des 
monte le niveau n sur un socle S à trois touches (fig. 29, 2), changements du plan choisi arbitrairement comme plan 
horizontal pour que les altitudes 


des quatre points ZX, XZ1, 111, VI, 
Le concordent dans les deux relevés 1 


et 2. On y arrive facilement par 
deux basculements : Un autour du 
diamètre V/-X/1, puis un autre au- 
tour du diamètre //1-1X, et enfin 
une translation parallèle faisant coïn- 
cider les quatre altitudes 771, VI, 
IX, XII, avec 1es altitudes déjà 
trouvées (fig. 29, 1). 

Avec ces vingt-et-un points con- 
nus avec précision, on peut dresser la 
carte de la surface. 

Les figures 30 et 31 en donnent 
deux exemples; le premier se rap- 
porte à un tour usagé, le second à un 
tour neuf, En plus de la carte, on 
trace au-dessus les profils de plu- 
sieurs coupes diamétrales. L'analyse 
de la figure 30 montre : 


1° Que la glissière du chariot 
transversal s'est creusée et qu'elle 
usine des génératrices convexes : de 
16 microns à gauche, de 14 microns 
à droite, soit 15 microns sur 145 de 
course. 


29 Qu'elle est légèrement inclinée 
sur la normale à l'axe du tour, si 
bien qu'elle engendre (une fois la con- 
vexité ci-dessus déduile) une surface 
en parapluie de 5 microns. 

La petite figure triangulaire, en 
haut, à gauche, montre la conclusion 
pour la retouche de la glissière du 
chariot transversal : en 4, quand 
l'outil est sur l'axe du tour, enlever 
10 microns. En b, à 72 mm de a, ne 
rien enlever, En c, à 145 mm de 4 
enlever 15 microns. 

Ces indications seront précieuses 
quand on revisera le tour. 


"cn... 


PL 
- 


Fic. 30, — Test de surface d’un tour usagé. 


l, {4 qui s'appuient sur les points à explorer, {, qui s'appuie 30 L'examen de la carte montre que la surface usinée 
sensiblement au centre. Des béquilles b, b, permettent n'est pas de révolution : Elle est symétrique par rapport 
d'appuyer le socle S contre le contour circulaire du disque- au diamètre V/-X/1, mais elle ne l’est pas par rapport 
test. à Z11-1X. En B, il y a un trou, en G une bosse. Cela me 

On fait d’abord douze lectures aller, 1, 2, 3... 12, puis semble attribuable à la butée qui produit une légère 
on revient en arrière suivant 13, 14 .….. 24. Pour chaque 
station on fait la moyenne des lectures, ce qui élimine les () Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n° 1 
erreurs d'usure des touches, dérive du zéro, etc... (janvier 1953) p. 9, figure 15. 
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translation de la broche et de la pièce. Ici, cette transla- 
tion n'est que de 9 ou 10 microns, la précision semble 
encore bonne. 

Cependant, si on usine sur ce tour une collerette for- 
mant butée, on aura une zone creuse en B qui ne portera 


CouPES DIAMÉTRALES. -_— 
st 4 


A 


La figure 31 se rapporte à un test de surfaçage effectué 
sur un excellent tour neuf moderne. Dans l’ensemble, le 
test de 290 mm de diamètre est bombé de 1 centième 
de mm ce qui est un excellent résultat. 

Mais la carte de cette figure 31 est plus riche d’enseigne- 

ments que cette simple constatation. 

Elle peut renseigner en outre sur 
À certaines particularités de fonction- 
nement de la broche. 

La surface de la figure 31 ne présente 
pas la dissymétrie de la figure 30: il 


ne s’agit pas d’une butée inclinée don- 
nant à l'arbre un mouvement alterna- 


Test de surface d’un tour neuf, 


31. - 


rien, et une zone trop haute en G dont la charge spécifique, 
et les chances de grippage, seront environ quatre fois 
ce que donnerait la collerette parfaite portant tout 
le tour. 

Le vétérinaire des machines-outils, quand il aura relevé 
une centaine de cartes de tests de surfaçage aura sûrement 
d'utiles clartés sur les maladies des butées de tours 
parallèles. 


tif par lour, ce qui créait, figure 30, 
un point haut et un point bas opposé. 
Ici, on est plutôt tenté de voir 
deux points hauts sur le diamètre 
horizontal Z11-1X et deux points bas 
sur le diamètre vertical V/-X11. 

Il faut remarquer que ce contraste 
est dû en partie à la disposition 
des nervures du disque-test. Les 
points « bas» VI et XII sont des 
points «durs» soutenus directement 
par les nervures ; ils n'ont pas pu se 
dérober à l’action de l'outil. 

Les points «hauts », 711 et IX, 
sont au contraire des points « mous », 
à demi-distance de deux nervures, 
ils peuvent fléchir sous l'outil en 
échappant plus ou moins à l’usinage. 
Ils se redressent ensuite et donnent 
sur le test six bosses en 7, ZII, V, 
VII, IX, XI (j'ai d'ailleurs, depuis, 
ajouté une forte nervure circulaire 
sur les disques-tests pour réduire 
ces fléchissements des points mous). 

Mais en admettant que ces bosses 
soient de 2 ou 3 microns et en cor- 
rigeant la carte en conséquence, 1] 
reste que 711 et IX sont encore 
des points hauts, en croix avec les 
points bas VI et ce qui suggère 
un mouvement alternatif de la broche 
du tour, de l'ordre de + 3 microns, 
et deux fois par tour. 

Ce mouvement est très faible, 
bien au-dessous des tolérances Sal- 
mon, mais il serait intéressant de 
voir s'il existe sur tous les tours analogues, et comment 
il évolue avec la décrépitude du tour. 

Ce test, qui prend une heure pour le tournage et une 
heure pour les relevés au niveau, les calculs et le tracé 
de la carte, me semble mériter d'être généralisé, la con- 
frontation des résultats globaux laissant espérer une meil- 
leure connaissance du fonctionnement des broches de 


tours. 
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IV. CONCLUSIONS 


J'arrête là cette étude : Il y aurait d’autres défauts à 
mesurer sur un tour usagé : Défauts dans la coaxialité 
de la poupée mobile et de la poupée fixe, et dans leur 
parallélisme à la glissière du banc; jeux et flexions de la 
broche qui donnent à la pointe une valse capricieuse 
compromettant la circularité des pièces usinées, etc. Cela 
nous mènerait loin, et je n'ai rien de bien nouveau à appor- 
ter sur ces divers points. 


Je voudrais entr'ouvrir en terminant, quelques vues 
générales qui me semblent importantes. 


19 La présente étude est d'un niveau mathématique 
très modeste, on n’y rencontre pas d'équations, elle est 
accessible à tout mécanicien intelligent et réfléchi, même 
s'il n’a que son certificat d’études. Pourtant, 2lle n'est 
pas sans diflicultés, elle met en jeu l'esprit de finesse, 
l'analyse des éléments fondamentaux d’un problème, la 
méthode scientifique qui veut traduire tout phénomène 
matériel par un nombre. 


Je crois que la mise en œuvre de cette étude dans nos 
ateliers serait un moven de développer chez l'élite de nos 
ouvriers une solide cullure professionnelle. 


Je vois dans des travaux analogues à l'objet de cet 
article un excellent moven de « promolion ouvrière » 


20 La présente étude n'est qu'une faible partie d'un 
ensemble qui s’appellerait avantageusement : « métro- 
logie du tour parallèle»: il v aurait du reste un traité 
analogue à faire pour chaque type de machine-outil 
Fraiseuse, raboteuse, rectifieuse, etc. 


Une première partie comprendrait l'étude des essais 
de réceplion suivant les normes Salmon, avec examen 
critique des méthodes et appareils de mesure employés, 
comme l'a fait M. Champetier dans de remarquables 
articles (2). 


Une seconde partie comprendrait les essais de jonction- 
nement: Efforts mis en jeu dans le copeau, dans l'amenée 
du mouvement, rendement, puissances, échauffements, 
déformations thermiques, flexions, graissage, arrosage, 
états de surface obtenus, mesure des cotes des pièces 
usinées, dispersion, qualité d'usinage que tel tour peut 
assurer, 116, H7, H8. 

La troisième partie serait les mesures d'usure, objet de 
la présente étude, qui est loin d’épuiser la question. 

On entrevoit que la formation d'un tourneur complet 
suppose un bagage intellectuel considérable ; à plus forte 
raison celle du contremaître ou du chef d'atelier qui doi- 
vent dominer plusieurs types de machines différentes. 


30 La métrologie me semble mériter une place croissante 
dans la formation des mécaniciens. 


() La Machine-Outil française. 


J'ai débuté dans la mécanique voici juste cinquante 
ans; comme tour, j'ai connu d'abord le tour à crochet 
dont les outils, tenus à la main, mettaient en jeu surtout 
l'habileté manuelle. 


Plus tard, on m'a confié un tour parallèle : L'outil, 
tenu mécaniquement et guidé par des glissières rectilignes, 
n'était plus tenu à la main, mais il était encore manœuvre 
à la main; et l'habilelé manuelle, moins indispensable, 
restait pourtant nécessaire. 


Actuellement, avec le perfectionnement des tours paral- 
lèles, avec le développement surtout des tours semi- 
automatiques ou automatiques l'habileté professionnelle 
n'est plus aussi nécessaire, c'est la machine qui fait la 
ptece. 


Mais le rôle de louvrier doit être de surveiller, de 
dominer, la machine (sinon il sera réduit à la servir), et 
pour cela, il faut la connaître. Or, pour connaître, il faut 
mesurer, La métrologie permettra donc à l'ouvrier de con- 
naître sa machine, ses défauts, ses possibilités, pour la 
dominer et éviter de devenir son esclave. 


19 La métrologie, en France du moins, pénètre et 
progresse lentement dans les esprits. 


Les chefs d'industrie, écrasés de soucis et de préoccupa- 
Lions urgentes, sont un peu en défiance contre les appareils 
coûteux et fragiles, les méthodes délicates ou compli- 
quées : Ils admettent assez bien que la métrologie sera 
finalement payante, mais ils craignent qu'elle fasse d'abord 
perdre bien du temps et de l'argent. 


Le personnel qualifié accueille la métrologie avec dé- 
fiance, il manque de temps pour s'initier, il craint de parai- 
tre inférieur devant des nouveautés ; deux fois sur trois, 
il est contre. 


Il faudrait donc commencer l'initiation métrologique 
par la base, en formant l'élève ou l'apprenti plus libre 
d'esprit, moins engagé dans les méthodes anciennes, plus 
plastique aux nouveautés. 


Supposons un instructeur ou un professeur technique 
bien formé aux problèmes métrologiques, et exécutant 
avec un groupe d'élèves, d'abord les essais de réception 
d'un tour suivant les normes Salmon, ensuite les mesures 
d'usure étudiées dans cet article, quelles belles leçons il 
y aurait là, passionnantes el fructueuses pour les 
élèves. 


Espérons que l’enseignement technique fera une place 
de plus en plus grande à des manipulations de métrologie 
pratique, comme celles de cette étude, pour le plus grand 
avantages de nos élèves et de notre industrie mécanique. 


Abbé CAYÈRE, 
Ingénieur A. et M. el LE.G. 
Directeur de l'Ecole libre, | 
d'Apprenlissage de Grenoble. 
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Mesure des forces et des vitesses sur les machines-outils () 


MESURE DE COUPLES 


On mesure les déformations relatives de deux sections 
de l'arbre suffisamment éloignées l’une de l’autre. Des 
barres flexibles, sur lesquelles sont fixés des strain gages, 
sont montées dans des colliers fixés sur l'arbre par des 
bagues. Si l’on opère à l'extrémité d'un arbre, la deuxième 
bague est remplacée par un disque fixé à une tige rendue 


Fi. 1. — Strain gages placés 
sur la surface de l’arbre. a, Surface 
développée de l’arbre. S, Ba- 
gues collectrices. 
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solidaire de l'arbre. Si les strain gages sont fixés directe- 
ment à l’arbre, leur disposition sera celle de la figure 1 ; 
placés à 45° par rapport à l'axe, ils enregistrent pour 
une moitié la compression, et pour l’autre moitié la trac- 
tion. La différence de résistance entre les deux séries des 
strain gages sert seule à la mesure. Comme la sensibilité 
croît proportionnellement à la résistance, on utilise les 
strain gages à haute résistance ou l'on place plusieurs 
strain gages en série. 


MESURE DE VITESSES 


Le volant d’une machine ou un disque placé sur l'arbre 
est divisé en secteurs égaux, alternativement noirs et 
blancs, selon la figure 2, et éclairés par un rayon lumineux. 
Le rayon réfléchi est reçu par une cellule photoélectrique ; 
un oscillographe permet de mesurer les variations de l’éner- 
gie reçue par la cellule. L'enregistrement simultané des 
indications d'un diapason permet de déterminer la fré- 
quence, et, par suite, le nombre des tours de l’arbre. 

Pour la mesure de la vitesse d’un marteau, l’on monte 
sur ce dernier un peigne à fentes étroites selon le schéma 
de la figure 3. Ce peigne glisse dans un appareil récepteur 


() Werkstattstechnik und Maschinenbau, décembre 1953. 


entre deux fentes, chaque dent du peigne interrompant 
la marche du rayon lumineux. La lumière tombe sur une 
cellule photoélectrique dont les indications sont enre- 
gistrées en même temps que les temps. Les écartements 


FiG. 2. Mesure des vitesses 
de rotation à l’aide d’une cellule 
photoélectrique. LE 

a, Volant hachuré en noir et 

blanc. —- b, Cellule photoélectri- 
que. — c, Source lumineuse, 
d, Amplificateur. e, Enregis- 
treur. — /, Courbe de temps gra- 
duée., —— g, Indications de la}cel- 
lule, 
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des dents de la courbe diminuent d’abord pendant la 
chute du marteau, et croissent ensuite pendant le rebon- 


dissement. 


APPAREILS DE MESURE MONTÉS A DEMEURE 
SUR DES MACHINES 
Ils sont constitués par des tringleries fixées en deux 
points des bâtis et reliées à un appareil de mesure ou par 
des barres liées au bâti, barres dont on mesure la défor- 
mation, ou par des dynamomètres hydrauliques placés 
aux points d'application des forces. 
Pour faciliter les observations, des indicateurs peuvent 
avoir des cadrans colorés (vert jusqu’à 90 % de la charge 
nominale, jaune de 90 à 100 %,, et rouge dans le cas de 


ÿ 
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— Appareil de mesure de vitesses pour marteaux. 
2, Diaphragme, — 3, Cellule. — 4, |Peigne. — 
5, Forme du diaphragme. 


Fire. 3. 
1, Marteau. 


surcharge). On peut prévoir également dans certains cas 
un dispositif arrêtant automatiquement la machine 


lorsqu'une certaine charge est atteinte. 
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MÉTALLURGIE 


Traitement des aciers rapides 
au tungstène et au cobalt 


Après avoir défini le rôle des éléments d'addition dans les aciers à coupe rapide et posé les bases d'une méthode 


de réception, et de classification de ces aciers (), M. de Smet rappelle le traitement thermique rationnel qu'il convient de 


leur appliquer. 


Bien des utilisateurs connaissent déjà les modes de traitements qui vont être exposés, traitements classiques et qu'ils 
utilisent eux-mêmes journellement. Mais, se plaçant comme toujours sur le terrain des réalisations pratiques, l'auteur a 
appris que souvent les innovations sont ruineuses el, si elles ne peuvent être fortement appuyées par des essais préalables, 
systématiquement conduits et contrôlés, il vaut mieux s'en référer aux procédés absolument sûrs qui ont fait leurs preuves. 


C'est pourquoi, comme suite logique aux précédentes études sur les aciers à outils (?), M. de Smet rappelle ce qu'il faut 


FABRICATION DES ACIERS RAPIDES 


Si nous nous arrêtons un moment sur la fabrication 
des aciers à coupe rapide, nous constatons d’abord que 
celle-ci est réservée aux fours à creusets et aux fours 
électriques. Les aciers à coupe rapide étant les plus 
coûteux de tous les aciers, il faut éviter soigneusement 
toute oxydation ; aussi il ne peut être question d'employer 
le four Martin. 

Les éléments spéciaux ajoutés au métal, et qui consti- 
tuent la valeur intrinsèque de l’alliage, passent facilement 
dans la scorie, en particulier le tungstène ; or, il est 
pratiquement impossible au four Martin de conduire la 
réaction avec assez de précision pour éviter la scorification. 

A condition de partir de produits purs, la fabrication au 
four électrique est simple, les aciers sont aussi parfaits qu'au 
creuset et leur production est plus économique. IT importe 
toutefois de faire une distinction entre fours électriques 
à électrodes et fours électriques à induction. Ces derniers 
sont seuls capables de fournir un acier rapide de choix, 
parce que le four à arc produit dans le bain de fusion 
des surchauffes locales à la suite desquelles la désoxydation 
complète devient pratiquement impossible. 


Les opérations de fusion ne diffèrent pas essentiellement 
de celles qui sont employées pour les aciers courants de 
bonne qualité. On purifie d’abord le bain d'acier en 
fusion, puis on lui apporte une proportion convenable 
d'oxyde de fer et lorsque la coulée cesse de bouillonner 
sous l’action des gaz qui s'échappent on rend compactes 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 2 
(février 1954) p. 39. 

(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n°4 (avril 
1953), p. 99, n° 6 (juin 1953), p. 177, 


savoir du traitement des aciers à coupe rapide au tungstène et au cobalt, à l'intention tant des initiés que des débutants. 


les scories formées au cours de l'opération en ajoutant 
de la chaux. 

Après décrassage, on procède à la désoxydation au 
moyen de carbone et de manganèse. Après désulfuration, 
les éléments spéciaux sont ajoutés sous forme de ferro- 
tungstène, ferro-chrome, qui se dissolvent aisément dans 
l'acier, donnant un bain fluide à bas point de fusion 
(1 4000C environ) qui se coule avec facilité. 

Ces éléments spéciaux continuent leur action sur Île 
bain lui-même et c'est ainsi que le tungstène agit sur la 
température de fusion et que le vanadium finit de désoxyder 
le métal. 

Certaines difficultés se manifestent à partir de la coulée 
dans les lingotières. Les conditions de refroidissement 
ont une influence très marquée sur la finesse et la bonne 
répartition des grains de carbure d'où découle la capacité 
de coupe. Dans les aciers au carbone ordinaires, on peut 
régénérer et améliorer par traitement ultérieur un lingot 
refroidi dans de mauvaises conditions. Dans les aciers 
rapides, on ne le peut pas. La structure primaire de 
l'acier rapide persiste et cette hérédité l'accompagne 
toute sa vie (fig. 1). 

Il y a donc des soins particuliers à apporter à la coulée 
et les aciers doivent toujours être chauflés et refroidis 
avec précautions. 

Il résulte de ces remarques qu'on ne coule jamais de 
lingots de fortes dimensions qui produisent des outils 
dont le rendement d'usinage est toujours inférieur à celui 
qu'on obtient avec des lingots de faible section. On prend 
habituellement 150 à 200 mm environ comme épaisseur 
de lingot. 

Le fabricant d'acier rapide doit se dégager de toute 
préoccupation de grosse production, pour s'occuper unique- 
ment de la qualité du produit fini. 
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Laminage Ps Forgeage lentement après forgeage dans un milieu calorifugé 


Un outil est presque toujours attendu avec impatience 
par la fabrication ; il représente souvent une valeur métal 
et main-d'œuvre importante. Aussi les opérations de 
transformation doivent être entourées des plus grands 
soins. 

Tout d'abord les aciers rapides pour outils exigent 
une grande pureté. D'une marque à une autre, il peut 
y avoir des différences sensibles de qualité pour une 
même composition chimique. Ceci est dû à la valeur des 
matériaux de bas’, ainsi qu'à l'élimination quasi-totale 
des impuretés au cours de l'élaboration. 

Avant laminage, le décriquage des billettes d'acier 
rapide doit se faire avec le plus grand soin. Le laminag® 


1, 


lui-même doit donner des surfaces lisses et exemptes de 
pailles, criques, bavures: les barres sont livrées bien 
dressées après laminage. 

Rappelons que les extrémités de barres doivent étre 
sectionnées franchement et sans bavure, par coupage à 
chaud ou tronçonnage à froid. 


Le forgeage de l'acier rapide est plus délicat encore 
que celui des autres aciers à outils, genre fondus au car- 
bone et assimilés. La plupart des éclatements molé- 
culaires constatés sur outils en acier rapide forgés et 
trempés sont la conséquence d'un chauffage trop brusque 
au forgeage. Il faut amener les aciers à coupe rapide à 
la température de forgeage (950 à 1 1000C ) avec précaution ; 
il vaut mieux ne pas forger en dessous de 1 0000C ; sinon 
on provoque dans la structure des tensions dangereuses et 
des microtapures qui se libèrent et s’amplifient à la trempe. 

On constate aussi fréquemment ces graves défauts 
lorsque l'acier rapide, corroyé par laminage à chaud, ou 
forgé, a subi un refroidissement localisé trop brusque, 
par contact avec le sol humide, par exemple, Même par 
refroidissement à l'air ambiant, l'acier rapide se durcit 
et trempe; il est donc recommandé de laisser refroidir 


Persistance de la structure primaire dans un acier rapide trempé revenu. 


comme : cendres sèches, chaux, poudre de mica, poussières 
de Kieselguhr. 


Recuit de l’acier rapide 


En général, après forgeage, l'acier doit être recuit ; 
mais, en présence d'acier rapide, cette opération présente 
des difficultés en raison même de sa faculté d'auto-trempe 
que nous venons de rappeler. 

L'état d'adoucissement maximum est obtenu par un 
chauffage de 8 à 10 heures en vase clos; la température 
correspond au point de chute de la courbe de dureté, 
soit vers 860-8800C. 

Si le recuit est trop faible, on reste dans la zone dure 
martensitique ; s'il est trop élevé 
on dépasse le point de transforma- 
tion et l'acier recommence à durcir 
par auto-trempe. La réussite dé- 
pend aussi en bonne partie des 
précautions prises pour le refroidis- 
sement. faut chauffer l'acier len- 
tement, le maintenir à température 
assez longtemps pour que la trans- 
formation en perlite soit complète 
et le laisser refroidir le plus len- 
tement possible, Pour éviter la dé- 
carburation et l'oxydation pendant 
ce long séjour au four, les pièces 
doivent être emballées dans des 
coffrets contenant l'un des pro- 
duits calorifuges déjà cités. Le re- 
froidissement très lent est obtenu 
en plaçant le coffret aussitôt après 
le chauffage dans une fosse à 
recuire ou on le recouvre complètement de cendres bien 
sèches. 

Quand cela est possible, il vaut mieux encore arrêter 
le four pour laisser le coffret se refroidir avec lui; on 
prend alors la précaution de fermer les portes et les 
registres du four pour prolonger son refroidissement. 
C'est de cette façon que la résistance des aciers rapides 
peut être abaïissée jusqu'à 75-80 kg/mm?, soit une empreinte 
de bille Brinell de 3,9 à 4,2, ce qui assure un usinage 
facile. 


En cas d'urgence, on peut obtenir un recuit de l'acier 
rapide en une heure et demie à deux heures, suivant les 
dimensions de l'outil, en procédant comme suit : 

On chauffe d’abord dans une atmosphère réductrice 
pour éviter l'oxydation, jusqu'au rouge sombre, bien à 
cœur, pendant trois-quarts d'heure, calculés à partir du 
moment où la pièce à recuire a atteint la température de 
6500C dans toute sa masse. On plonge alors dans l'huile 
jusqu'à refroidissement complet. 

La deuxième et la troisième opérations consistent à 
réchauffer de nouveau pendant quelques minutes à cette 
température de 6500C et à refroidir aussitôt à l'huile. 
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Après ces trois opérations, on obtient un recuit suffisant 
en peu de temps pour percer, limer d’une façon normale, 
la résistance ne dépassant pas 85-90 kg/mm?. 

On peut aussi chauffer l'acier rapide à recuire dans un 
bain de plomb ou de sels vers 8250C ; on laisse refroidir 
ensuite dans le bain et on retire l'outil du bain juste 
un peu avant le point de solidification. 


Ce sont là des moyens de dépannage à utiliser en cas 
d'urgence absolue, cas où toute une fabrication est arrêtée 
pour un outil de forme à modifier par exemple et où il 
est précieux de gagner une journée. Le recuit normal 
demande en effet 8 à 10 heures de chauffage et à peu 
près le double pour le refroidissement lent, ce qui porte 
la durée de l'opération totale à 30 heures environ. 

Comme l'usinage-ébauche des aciers rapides provoque 
des tensions moléculaires, il est parfois nécessaire d'opérer 
un léger recuit de détente vers 650-7000€, leT temps de 
chauffer bien à cœur. La finition de l’usinage ne produit 
plus alors de tension superficielle et on peut procéder, 
sans risque, au chauffage pour trempe. 


Anomalies et spécifications de trempe 


Les aciers rapides pour outils sont assez souvent] mal 
traités. Comme conséquence, les accidents dus aux outils 
sont fréquents en cours d'usinage. Voici les principaux : 
Faible pouvoir coupant, décarburation superficielle qui 
ne permet pas de maintenir une arête de coupe satis- 
faisante, effritement ou écaillage de l'angle de coupe, 
microtapures qui, se développant sous l'effort d'usinage, 
provoquent la rupture de l'outil en service. 

Lorsqu'il s’agit de petits outillages, ces anomalies 
restent ignorées ; on les attribue à la forme délicate de 
l'outil ou à la matière trop dure et on se contente de 
rendre des visites fréquentes et résignées au magasin 
d'outillages qui se vide à une cadence ruineuse. 

Lorsqu'il s’agit d'outils de valeur, il s'ensuit toujours 
un préjudice important qui frappe l'attention de l'utili- 
sateur. Celui-ci ne comprend pas tout de suite la raison 
de ses ennuis et tâtonne en modifiant les vitesses de 
coupe, profondeurs de passes, avances par tour, angles 
de coupe, etc. 

Nous avons été sollicités pour donner avis dans des acci- 
dents de ce genre. Entre autres cas typiques, citons celui 
d'un tailleur d’engrenages qui s'était rendu acquéreur d'une 
superbe fraise à profil constant d'un module impres- 
sionnant. Le prix de l'outil dépassait de loin le montant 
de la commande, mais, pensait notre homme, les temps 
sont durs, il faut s’accrocher au client et il est parfois 
nécessaire de faire un sacrifice pour s'approprier un bon 
outil; les commandes reviendront bien un jour. 

Après un défonçage dans de l'acier à 75 kg/mm?*, deux 
dents avaient disparu et tous les angles étaient écaillés. 
Nous avons constaté après examen que cet outil précieux 
avait subi un traitement thermique défectueux. Il est 
permis de citer cet utilisateur puisqu'il s'est retiré des 
affaires : il a fait faillite ! 


Ceci nous amène à insister particulièrement sur le 
traitement des aciers rapides, qui mérite un moment 
d'attention. 


L'élément de base des aciers à coupe rapide est toujours 
le tungstène, qui permet à l'outil de conserver sa dureté 
à chaud. On sait que la qualité de coupe augmente avec 
la teneur en tungstène entre 14 et 22 %, ; il faut ajouter 
que la température de trempe des aciers rapides s'élève 
en même temps que cette teneur. C'est ainsi qu'un acier 
à 14-18 %, de tungstène sera trempé vers 1 1000 à 1 1500€. 
On utilise cette particularité pour établir des outils de 
formes compliquées dont on désire conserver le profil 
aussi net que possible ; la vitesse de coupe et le pouvoir 
coupant de ces aciers sont évidemment moins élevés que 
ceux d’un acier à 22 °,, de tungstène amélioré au cobalt 
par exemple, dont la température de trempe s'élève à 
1 3000C. On emploie d'ailleurs couramment des aciers 
rapides à 12°, et jusqu'à 30 *, de cobalt permettant 
l’usinage des aciers traités jusqu'à 150 kg/mm?. Ces aciers 
ultra rapides se trempent à 1 3500C. On se rend compte 
à quel point un traitement thermique à cette température 
peut être délicat. 


Le chauffage des aciers à coupe rapide est de première 
importance ; il doit être conduit avec beaucoup de pré- 
cautions. Il faut, pour obtenir de bons résultats, disposer 
soit de deux fours, soit d'un four à deux étages per- 
mettant un dégourdissage préalable jusqu'à 800-8500C. 
Il ne faut jamais introduire un acier rapide directement 
dans le four de trempe chauffé à 1 200-1 3000C. 


Après ce réchauflage préalable, on doit viser à obtenir 
la température de trempe dans le temps le plus réduit 
possible, afin d'éviter la décarburation, à la suite de 
l'oxydation plus ou moins vive qui apparaît aux hautes 
températures. Pour cela, on se sert de petits fours très 
poussés qui atteignent facilement 1 3000C et que l'on 
règle à la température de trempe avant d'introduire 
l'outil. 


Pour compléter ces renseignements généraux sur le 
chauffage des aciers rapides, ajoutons que lorsqu'il s'agit 
d'outils à longue portée tels que grands forets, alésoirs, etc., 
il y a intérêt à chauffer dans une chambre verticale pour 
éviter les déformations et les surchaufles locales. Pour les 
outils de tours et de raboteuse, les fraises à queue, etc., 
on peut avoir à envisager un four tubulaire percé de trous 
dans lesquels on ne chauffe que les bouts à tremper. 


Trempe méthode Taylor 


En entrant dans le détail des opérations de traitement 
thermique des aciers à coupe rapide, nous constatons que 
la méthode indiquée au début du siècle par MM. Taylor et 
Weight n'a pas sensiblement évolué. Cette méthode, 
établie après de nombreuses expériences qui peuvent 
être indiquées comme type de recherches méthodiques, 
reste encore la meilleure de nos jours. 
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Elle consiste essentiellement en une suite d'opérations 
bien déterminées que nous allons énumérer rapidement : 


1° Chauffage lent et uniforme jusqu'à 850°C, appelé 
préchauffage ou dégourdissage. 

20 Chauffage très rapide jusqu'au voisinage du point de 
fusion ; l'acier ne doit rester dans ce deuxième four 
que le temps strictement nécessaire. 

Il est bon d'utiliser des verres gris ou verts qui pro- 
tègent la vue et permettent de déterminer plus facilement 
ce qu'on appelle en terme d'atelier le « suant » de l'outil. 


30 Trempe au bain de plomb à 560-5900 ; la conducti- 
bilité très grande du plomb absorbe très rapidement la 
chaleur de l'outil et produit un brusque décalage de 
température de 1 300 à 5800C environ, ce qui procure 
à l'acier rapide une très grande dureté. 

5800C 


Refroidissement sur sol sec de environ à la 


température ambiante. 


5° Revenu dans le bain de plomb à 580°C, 30 minutes à 
une heure, pour acquérir la dureté secondaire à chaud. 

60 Nouveau refroidissement sur sol sec depuis 3800C 
jusqu'à la température ambiante. 


Autres procédés de trempe 


Après le chauffage pour trempe, le refroidissement 
au bain de plomb par brusque décalage de température 
est spécialement recommandé. Cependant, l'acier rapide 
peut être refroidi aussi à l'huile, au pétrole, ou au jet 
d'air comprimé; le jet d'air manque d’homogénéité et 
ne peut être utilisé que pour refroidir les petits bouts 
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d'outils ou pour tremper la périphérie des fraises en les 
faisant tourner très vite sur un dispositif à billes sous 
l'action de l’air comprimé (fig. 2). Le jet d’air doit tou- 
jours être bien sec et par conséquent déshydraté. 


Pour l’usinage des métaux très durs, on trempe cou- 
ramment le bout des outils à l'huile ou au pétrole. Dans 
certains cas, où l’on recherche une ténacité plus grande 
de l'outil, le refroidissement pour trempe peut se faire 
avantageusement en exposant l'outil à l'air calme. 

La trempe à l'huile des outils en acier rapide ne donne 
pas une capacité de coupe meilleure que la trempe à 
l'air soufllé, tout en augmentant dangereusement les 
risques de tapures. 


Toute une technique nouvelle est maintenant réalisable 
dans la trempe des aciers à coupe rapide, par le chauffage 
aux bains de sels ; ce procédé permet une grande précision 
de température et l'absence de toute oxydation ou décar- 
buration durant la chauffe. 

Le chlorure de baryum, autrefois utilisé, décarbure 
rapidement l'acier rapide. Il faut faire appel à des sels 
neutres du commerce, spécialement étudiés à cet effet, 
sous des appellations déposées : /1.T. 24 Hougton, Carbo- 
neutral Duferrit, Sel n° 3 A.C.L.A., etc. 

Ces sels sont chauffés électriquement dans des creusets, 
par électrodes plongeantes, le bain lui-même jouant le 
rôle de résistance. 

On préchaufle d'abord lentement vers 6000C, puis vers 
8500C dans deux bains de sels, appropriés à ces tempé- 
ratures. On plonge alors l'outil en rapide dans le four 
électrique comportant les sels précités, chauflés entre 
1250 et 1 3000C. Aussitôt cette température atteinte, 
les outils sont immergés dans un quatrième bain de sels, 
chauffés à 560-5800C durant cinq à dix minutes suivant 
leur volume, puis refroidis à l'air ambiant. 


Revenu de dureté secondaire à chaud 


Le chauffage à 1 3000C, qui assure la mise en solution 
de carbures, a l'inconvénient de maintenir la structure 
stable à chaud appelée « austénite » et le métal n'a pas 
sa dureté maximum ; on constate une dureté à la bille 
de Brinell de 2,7 environ. Un outil en acier rapide utilisé 
dans cet état donne au travail de médiocres résultats. 

Ce qui lui manque, c'est le revenu, c'est la transfor- 
mation de l’austénite en martensite ; cette texture marten- 
sitique recherchée se trouve être une structure de transition 
entre l’austénite et l'état stable ordinaire, dans la zone 
voisine de l’utilisation des outils en rapide à grande 
vitesse de coupe : 550 à 5900€. C'est ce qui explique 
l'utilité du revenu à une température aussi élevée. 

On estime parfois qu'un revenu à basse température, 
entre 200 et 2200C, qui égalise simplement les tensions 
du métal, est suffisant. Il n’en est rien. Ce qu'il faut, c'est 
un revenu capable de conférer à l'acier trempé une dureté 
supplémentaire, appelée dureté secondaire à chaud des 
aciers à coupe rapide. 

L'opération est assez délicate du fait que la zone 
favorable est assez restreinte. Il faut en effet noter que 
la dureté diminue jusqu'à 5500C et diminue à nouveau 
au-dessus de 6000C et jusqu’au point de transformation 
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à l’échaufflement, qui se trouve être aux environs de 
8700C (voir fig. 3). 

Après trempe à température correcte, l'acier rapide 
doit donner 2,6 à 2,7 d'empreinte Brinell. Après revenu à 
5800C, cette empreinte n'est plus que de 2,3 à 2,5 et 
sa résistance à l'usure est sensiblement augmentée : il 
est devenu plus dur et en même temps moins friable ; 
sa ténacité se trouve utilement améliorée. 


7250! 580° Rendement 
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1328 Température de revenu 
F1G. 3. — Revenu des aciers rapides supérieurs. Dureté secondaire 


à chaud. 
A 5800C, accroissements simultanés de la dureté et de la ténacité. 


Un outil mal traité, c'est-à-dire trempé à une tempé- 
rature insuflisante pour sa composition chimique, pourra 
aussi donner 2,4 de chiffre Brinell. Cependant, il ne fera 
pas d'usage; le revenu à 580°C ne pourra changer ni 
sa dureté minéralogique, ni surtout sa structure. 

Pour détruire l’hypertrempe et précipiter les carbures, 
il faut maintenir la température de revenu un temps 
suffisant (il faut compter 1 heure à 5800C ). 


On a constaté également que les revenus multiples sont 
le plus souvent intéressants. Plus la température de trempe 
est élevée, plus il y a d’hypertrempe à éliminer et plus 
aussi l'intérêt des revenus multiples se manifeste. 

Des essais ont permis de constater que deux revenus 
de une heure entre 5350 et 5800C, avec refroidissement 
intermédiaire complet à l'air ambiant, pouvaient doubler 
la ténacité de l'outil et sa durée de coupe comparative- 
ment à un seul revenu de deux heures, aux mêmes 
températures. 

Aussi, cette opération de revenu pour dureté secondaire 
à chaud ne peut être faite au jugé. Elle exige une connaïis- 
sance exacte du phénomène, en même temps qu'un matériel 
de chauffage approprié, muni d'appareils pyrométriques, 
autorégulateurs de préférence, pour contrôler exactement 
les températures. 


Revenu nitrurant 


Le revenu de dureté secondaire à chaud des aciers 
rapides s'effectue de préférence dans un bain de sels, en 
raison de la conductibilité élevée et de la régularité de 
ce moyen de chauffage. 


Si, au lieu d'utiliser un bain alcalin ou neutre, on 
choisit un bain de sels à action durcissante, fournissant 
du carbone et surtout de l'azote à la surface métallique, 
il sera possible d'obtenir une nitruration superficielle, 
comme avec l'ammoniac dissocié dans les aciers chrome- 
aluminium. 

Un bain contenant en proportion convenable du cyanure 
de sodium provoque la carburation superficielle, ainsi 
qu'une faible nitruration. Il s'agit de produits commerciaux 
du genre : « Sel 7 et 7a A.C.L.A. », « Sel 720 Hougton », 
ou « N.S. 390 Durferril », étudiés spécialement. 


Voici un bain que l'on peut composer soi-même pour 
cet usage : 


Cyanure de sodium ............... 55 % 
Chlorure de potassium ............ 25 % 
Carbonate de sodium ............. 20 % 


La nitruration progresse de 0,025 mm par heure, à la 
température de 360-5800C ; on obtient ainsi une action 
simultanée sur la transformation structurale et sur la 
dureté superficielle. 

Le même bain nitrurant peut aussi servir au refroi- 
dissement par étapes de l'acier rapide, en partant de sa 
température de trempe : 12800C et par immersion à 
5500C ; après quoi, on laisse refroidir à l'air calme et on 
procède au revenu nitrurant de dureté secondaire à chaud, 
comme précédemment. 

La pénétration des nitrures étant très faible et l'amélio- 
ration de la dureté toute superficielle, le revenu nitrurant 
des aciers rapides ne s'applique utilement que sur des 
outils terminés, rectifiés et affûtés. 


Trempe bainitique des aciers rapides 


La trempe bainitique des aciers rapides est préconisée 
pour améliorer le rendement des outils. 

Les Américains ont observé que le bain de trempe 
devait être à assez basse température (1900C pour les 
rapides au cobalt et 250-2600C pour les aciers rapides 
classiques à 14-18 °,, de tungstène) de façon à provoquer 
une transformation rapide de l'austénite. 

Is ont de plus déterminé qu'il restait toujours un 
certain pourcentage d'austénite non transformée, après 
plusieurs jours d'immersion dans le bain de trempe 
isotherme à 190 ou 2500. 

Il faut rendre cette austénite apte à la transformation 
par un traitement amenant une obtention totale de 
martensite, Ce traitement optimum se compose d'une 
trempe, puis de deux revenus successifs, comme nous 
allons le voir. 


Le traitement est une trempe isotherme qui dure 
12 heures et qui comporte les phases suivantes : 
1° Chauffage gradué par passage dans un premier bain à 
5000€, puis dans un bain vers 9000C et enfin dans le 
bain de chauffe, entre 1 220 et 1 3000C, selon les types 
d’aciers rapides et la forme des pièces. Cette température 
de chauffe est très importante. 
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20 Trempe dans le bain de refroidissement isotherme à 
190 ou 2500 selon l'acier. Maintien durant 4 heures 
dans ce bain. 

39 Transport des pièces sans les refroidir dans un bain à 
550-5600C. Maintien encore 4 heures dans ce bain. 
1° Trempe des pièces dans le bain à 190 ou 250°C sans 
les refroidir. Maintien 4 heures dans ce bain, comme 

précédemment. 

59 Refroidissement des pièces à l’air ambiant, pour obtenir 
la transformation martensitique totale. 

69 Deux revenus de 30 minutes à une 
9800(. Chaque fois, arrêt à l'air. 

Les bains de refroidissement isothermes étant à base 
de nitrate, il faut absolument prohiber l'emploi de sels 
contenant du cyanure dans les bains de chauffe à tempé- 
rature de trempe, ce qui pourrait provoquer des pro- 
jections dangereuses de sels en fusion, au contact des 
nitrates. 

Ceci n'empêche pas de conjuguer la trempe bainitique 
et le revenu nitrurant, en utilisant pour le dernier revenu 
à 960-580°C des sels spéciaux, comme cela est exposé 
au paragraphe précédent. 

Comme on le voit, la trempe bainitique des aciers rapides 
est un traitement très long, complexe et, par conséquent, 
fort coûteux. 


heure, à 560- 


Traitement durcissant par le froid 


Des essais physiques ont démontré que des pièces ayant 
séjourné un certain temps au grand froid, à la suite de 
vols d'avions dans les régions arctiques par exemple, 
étaient devenues plus résistantes. 

Ces remarques ont conduit vers des essais systématiques 
pour déterminer les avantages et éventuellement les 
inconvénients d'un traitement aux très basses tempé- 
ratures. 


Dans les traitements thermiques courants, la trans- 
formation au refroidissement n'est jamais intégrale ; une 
proportion résiduelle d’austénite, qui est un élément doux, 
reste en suspension dans la structure. Cette hétérogénéité 
structurale détermine des tensions internes, qui ne s’éli- 
minent que progressivement, après vieillissement de 
longue durée. Or, aux très basses températures, ce phéno- 
mène de vieillissement se trouve considérablement écourté 
et devient presque instantané. Il en résulte une stabili- 
sation parfaite de la structure, déterminant une bonifi- 
cation sensible de la dureté, par élimination quasi-complète 
de l'élément doux austénite. 

Pour obtenir ce résultat, les traitements par le froid 
doivent descendre au minimum à 40°C au-dessous de 
Zéro. 

L'amélioration la plus appréciable semble avoir été 
obtenue à une température de — 800C. La température 
d'ébullition de l'air liquide étant à — 1920C, on a pu 
employer ce corps industriellement. Un bain réfrigérant 


moins coûteux peut être obtenu avec du gaz carbonique, 
que l'on mélange à de l’acétone. 


A la suite des essais mentionnés ci-dessus, il est apparu 
que le durcissement par le froid ne convient bien qu'aux 
aciers fortement alliés et que les résultats sont peu pro- 
bants avec les aciers classiques usuels. 

De plus, il ne s'agit que d'un traitement thermique de 
complément, qui n'est appliqué qu'après la trempe et 
le revenu. 

Dans les meilleures conditions d'emploi, sur des outils 
en acier rapide traités, l'amélioration du rendement entre 
affûtages a pu être évalué à 70 %, en employant le 
processus suivant : 


1° Après double dégourdissage à 630 et 8300C, l'outil 
en acier rapide est porté rapidement à 1 280°C environ, 
selon la composition. Le refroidissement peut s'effectuer 
au jet d'air, à l'huile, aux bains de plomb ou de sels, 
maintenus à 550-5800C. 


20 Ce premier traitement produit généralement une 
couche douce par décarburation superficielle, mais aussi 
par présence d'austénite non transformée. Le revenu de 
dureté secondaire à chaud, durant une heure à 380°C, 
stabilise la structure, transforme une partie de l’austénite 
en martensite, augmentant ainsi la dureté. 


30 Si, dans cet état, l'acier rapide est traité par le froid 
à 800C au-dessous de zéro durant une heure, l’austénite 
résiduelle disparaît presque complètement, entraînant 
une amélioration sensible de la dureté et du rendement. 


Ce traitement thermique si spécial, utilisant des tempé- 
ratures inférieures à zéro degré, avait suscité un très grand 
intérêt à ses débuts. 

Il semble bien que les résultats n'aient pas répondu 
aux espérances. Il faut dire aussi que le procédé, que 
nous avons nous-mêmes essayé, est coûteux d'emploi et 
pas du tout pratique. La neige carbonique, ou l'air liquide, 
livré en bidons calorifugés, doit être utilisé dans les 
quelques heures qui suivent la livraison, la température 
sous zéro tendant rapidement vers l’ambiante. 

Pour ces diverses raisons, le traitement durcissant par 
le froid n'existe plus, en général, qu’à l'état de souvenir 
et même, aux Etats-Unis, il n’en est plus fait mention 
actuellement. 

Nous devions cependant faire ici le point de cette 
application, au sujet de laquelle bien des techniciens sont 
assez mal informés. 


Points de corrélation 


Le revenu des outils en acier rapide trempés est tou- 
jours nécessaire. Il augmente la ténacité, élimine les 
tensions de trempe et améliore la capacité de coupe. 

Toutefois, il faut savoir qu'entre 200 et 5000C la dureté 
est moins élevée qu'après trempe, comme le démontre la 
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courbe. Cette zone de revenu peut être utilement employée 
pour des outils réclamant le maximum de ténacité. 


Par contre, pour les outils de coupe, il faut rechercher 


plutôt le maximum de dureté et il existe une corrélation 
entre la température de la trempe et celle du revenu (fig. 4). 
Si l'outil a été chauffé à la température maximum, il 
faut, pour obtenir la dureté la plus élevée et la plus grande 
capacité de coupe, une haute température de revenu. 


65 
7411300 
6% 
* 
1250 F1G. 4. — Dureté 


Rockwell en fonction 
des températures de 
N revenu, en partant 

de différentes tem- 
pératures de trem- 
pe. 


an 


Duretés Rockwell 


61 1200 


530 550 570 . 


510 
1328 Températures de revenu 


Le préchauffage d’un acier rapide doit toujours être 
très lent, mais la chauffe finale s'obtient dans un four 
déjà à haute température et en une fraction de minute, 
pour éviter l'oxydation et la décarburation. 


La durée du revenu doit être de 2 à 3 heures dans un 
four à circulation d'air chaud et de 1 à 2 heures dans un 
four à bain de sels. 

Il est bien préférable de poursuivre longtemps un 
revenu à la limite inférieure, plutôt que d'appliquer un 
revenu de courte durée à la limite supérieure des tempé- 
ratures admises. On obtient ainsi une bien meilleure 
ténacité, jointe à une plus grande dureté de l'outil. 

En cas de deuxième revenu, qui améliore encore le 
rendement de l'outil, la température sera inférieure de 
200C à celle du premier revenu. 

Lorsque des fissurations inexpliquées se produisent, il 
est recommandé de préchauffer l'outil trempé, avant de 
l'introduire dans un bain de revenu à 5800C. L'outil 
trempé en acier rapide étant dans un état de tension 
considérable, une préchauffe à 3000C environ peut éviter 
le risque de fissures. 


Diversité des emplois 


Toutes ces données sur la trempe et le revenu des aciers 
à coupe rapide se rapportent principalement aux outils 
de tour à grand débit, ou similaires comme emploi. 

Mais il est cependant des cas spéciaux, où la trempe 
des aciers rapides est effectuée bien au-dessous de la 
température optimum ; aussi est-il bon de noter que dès 


9000C la trempe à l'huile de l'acier rapide est déjà d’une 
certaine eflicacité. 

Ce traitement atténué de l'acier rapide a été adopté 
par certains fabricants de tarauds, poinçons, mèches, etc., 
le rendement de ces outils étant, paraît-il, bien supérieur 
à celui que l'on enregistre couramment par l'emploi 
d'aciers fondus et assimilés. 

Ce point de vue est défendable ; mais il s'agit là d’une 
application spéciale et, dans ce cas, c'est volontairement 
que l'acier rapide n'est pas employé au maximum de ses 
propriétés. 


Les aciers rapides se présentent sous une grande variété 
de marques et de qualités. Une fabrication ne peut s'en- 
combrer d'un trop grand nombre de marques : un choix 
est à faire selon les emplois. 


Pour les outils compliqués, qui exigent beaucoup de 
main-d'œuvre, qui sont destinés à l’usinage de grosses 
séries, le prix de l'acier n'entre presque pas en ligne de 
compte. L'acier le plus cher devient souvent le plus 
économique, s'il permet de produire des outils plus 
durables. 


La littérature d'un fournisseur d'aciers et les meilleurs 
catalogues d’aciéries ne peuvent indiquer que les traite- 
ments classiques. De plus, un même acier doit être traité 
différemment selon l’usage auquel l'outil est destiné. 

Aussi, il est indispensable que l'atelier de trempe 
connaisse les conditions de travail de tous les outils. 
Pour un travail donné, sur une machine déterminée, des 
essais suivis à la fois par le chef de fabrication et le chef 
des traitements thermiques pourront déterminer une 
meilleure utilisation de l'acier à outils, par une modifi- 
cation éventuelle du traitement thermique. 


Comme exemple, rappelons qu'il est recommandé 
d'appliquer deux et même trois revenus de dureté secon- 
daire à chaud, pour éliminer la presque totalité de l'austé- 
nite et de la transformer en martensite, ce qui améliore 
considérablement les possibilités de rendement de l'outil. 


Quelques autres exemples sont ici nécessaires et aideront 
à mieux dispenser les avantages des diverses modalités 
de traitements thermiques, selon les emplois. 

On sait maintenant, après plusieurs années d'utilisation 
de tarauds rectifiés en acier rapide, que la dureté idéale 
pour ces outils est de 63 unités R,. 

Il est certes difficile d'obtenir un bon taraud en acier 
rapide, celui-ci devant présenter une certaine élasticité 
pour résister à la torsion, sans toutefois se briser, Pour 
empêcher que les dents ne s’usent rapidement, la dureté 
ne devrait jamais être inférieure à 61 R;; par contre, la 
tendance à l’écaillage est très nette si la dureté atteint 
65 R,. 

Signalons que le taraud en acier rapide rectifié est une 
des applications où le revenu nitrurant donne les meilleurs 
résultats. Ce revenu n'entraîne aucune modification des 
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traitements thermiques habituels ; il s'applique simple- 
ment après usinage et ne provoque aucune altération 
de la surface, ne modifiant donc ni le pas, ni l'angle, ni 
le diamètre. 

Les tarauds en acier rapide ainsi traités sont particu- 
lièrement indiqués pour le taraudage des matières abra- 
sives : fontes au sable, résines synthétiques, marbre, 
nacre, etc. 


La trempe des broches en acier rapide pour le brochage 
des cannelures intérieures, ainsi que les alésoirs longs, 
présentent certaines difficultés. Les opérations de pré- 
chauffage sont classiques. Le chauffage, pour atteindre la 
température de trempe, ne peut se faire correctement 
que dans un four vertical ; si ce four est à bain de sels, 
les conditions sont idéales. 

Le refroidissement peut se faire par étapes en bains de 
sels, à l’air soufflé, la broche étant plongée dans la canali- 
sation verticale de refoulement d'un ventilateur; un 
refroidissement à l’air ambiant, la broche, étant suspendue 
verticalement, suffit aussi dans bien des cas. 

On effectue ensuite le revenu de la broche ou de l'alésoir, 
pour dureté secondaire à chaud, et nitruration simultanée, 
par immersion dans un bain de sels nitrurant : Tempé- 
rature : 5800C ; durée : 1 h 30; profondeur de nitru- 
ration : 3/100 mm au rayon ; refroidissement à l'air libre. 

On a constaté qu'au cours de cette opération, il se 
produit un phénomène de gonflement de l’ordre de 1 à 
2/100 de mm, suivant la durée de l'opération, ce qui 
permet de récupérer parfois des broches ou des alésoirs 
dont l'usure est de cet ordre de grandeur. 

Un deuxième revenu réagit contre la fragilité de la 
couche nitrurée, particulièrement à redouter sur les angles 
vifs de ces outils ; on sait que ce deuxième revenu ne nuit 
pas à la dureté secondaire, au contraire (360°C durant 
une heure, dans un sel neutre). 

S'il y a lieu, le redressage de la broche ou de l’alésoir 
se fait à chaud, aussitôt après la sortie du bain de refroi- 
dissement à 5800C pour trempe et pendant que l'outil 
se refroidit à l'air ambiant. 


Rappelons qu'un excellent moyen de tremper les fraises 
est de les chauffer à 1 2800C, de les refroidir ensuite en 
les plaçant sur un montage à roulements à billes et de 
leur imprimer un mouvement giratoire, en projetant un 
jet d'air comprimé sur leur denture. Ainsi, le refroidisse- 
ment a lieu d’une manière dégressive, de la denture vers 
le moyeu, ce qui est souhaitable pour ce type d'outil. 
Le revenu de dureté secondaire à chaud est ici aussi 
nécessaire. 


Certains outils de forme ou fraises à profil constant ne 
sont trempés qu'à 12000C, pour conserver intact la 
précision de leur profil. Les aciers rapides à 14 % de tung- 
stène conviennent très bien dans ce cas. Sans perdre de 
leur dureté, ces outils peuvent être revenus durant 
30 minutes, seulement à 1800C ; il faut se souvenir que la 
température de revenu doit être choisie en fonction de 
la température appliquée effectivement pour la trempe. 

Dans les cas d’outillages à très haute productivité, il 
faut choisir les aciers rapides classiques, ou les rapides 
spéciaux de 4 à 5 %, de cobalt et de 4 à 5 % de vanadium, 
ou encore les ultra-rapides à 20 ®, de tungstène, améliorés 
par plus de 10 % de cobalt. 

On obtient ainsi, après trempe à 1 300cC et double 
revenu à 5800C puis 5600C, la plus haute résistance à 
chaud, pour travaux très durs d’ébauchage à sec, usinage 
de bandages freinés et matières très dures, difficiles à 
usiner. 


Des précautions sont à prendre, pour éviter les accidents 
de traitements thermiques. Des règles sont également à 
suivre pour le meulage sans fissure de ces outils, après 
trempe. 

Nous étudierons prochainement les moyens d'empêcher 
ces accidents de se produire. 


G. DE SMET, 

Chef des Traitements thermiques à la 
Compagnie Générale de Moteurs, 
Professeur de Métallurgie 
à l'Ecole supérieure professionnelle de Lille. 


Cales pour travail en 


Pour surfacer des pièces dont l'épaisseur finale est 
plus faible que l’épaulement des mors, on y accroche 
des barrettes rectifiées. Ces barrettes servent de cale 
entre la pièce et les mors. Pour en faciliter la mise en 
place un ressort de traction est fixé aux deux bouts et 
il est tendu sur l'extérieur des mors. 

La longueur des barrettes est égale à l'épaisseur des 
mors. Aux deux extrémités, un épaulement de diamètre 
plus faible permet l’accrochage du ressort. On peut s’en 
servir indifféremment dans les mandrins à trois ou à 


@) The Machinist. 


mandrin () 


quatre mors et les épaisseurs sont fonction des mors 


et des pièces. 
S. S. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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De plus en plus, la technique moderne tend vers ls 
« miniaturisation » des moteurs et, de plus en plus, les 
performances que l’on attend de ces petits moteurs 
rendent inéluctable l'emploi de roulements miniatures de 
qual'té, à billes ou à rouleaux. En effet, ou bien ils doivent 
présenter des couples de frottement statiques ou dyna- 
miques extrêmement bas, ou bien ils doivent supporter 
des vitesses toujours plus élevées dans des conditions 
de marche toujours plus dures, notamment en ce qui 
concerne la température ambiante et la longévité. 


C'est cette évolution qui a poussé la maison Roulements 
à Billes Miniatures S.A. Bienne, qui fabrique les produits 
RMB, à mettre au point, d’une part le roulement à billes 
radial de précision avec fermeture élanche à l'huile, et, 
d'autre part, le pelit roulement à rouleaux de précision 
pour moteurs électriques soumis à des charges relative- 
ment élevées. 


1. — POUR LES MOTEURS A GRANDE VITESSE, C'est-à-dire 
ceux de 10.000 à 30.000 t/mn., R.M.B. a développé les 
roulements du type RF avec fermeture capillaire qui 
semblent constituer la solution idéale et qui se répandent 
de plus en plus. Les roulements miniatures RF sont fabri- 
qués pour des axes de 1,5 mm à 8 mm et leurs diamètres 
extérieurs sont de 5 mm à 22 mm. 


Sur le dessin ci-dessus, on distingue très bien, entre 
les couvercles et la bague extérieure, la fermeture hermé- 
tique consistant en un joint plastique résistant à l'huile, 


On remarque aussi, entre la bague intérieure et les 
couvercles, une fente qui, par effet capillaire, reste toujours 
remplie de lubrifiant provenant de la réserve contenue 
dans le roulement et nécessaire pour son bon fonctionne- 
ment. 


La tension capillaire du lubrifiant est si forte qu'elle 
empêche toute perte d'huile, pendant le fonctionnement 
comme au repos. 

Dans les roulements RF, la graisse généralement utilisée 
pour la lubrification des paliers de moteurs est avanta- 


Les roulements miniatures dans les moteurs électriques 


geusement remplacée par une huile qui diminue le frotte- 
ment et l’échauffement dû aux grandes vitesses, 


La forme tubulaire des couvercles intérieurs constitue 
un réservoir contenant suflisamment de lubrifiant pou: 
un temps assez long. Des essais faits par R.M.B. ont donné 
d'excellents résultats. Après une période de plus d'une 
année de marche d’un moteur à 10 090 t/mn., le roulement 
et le lubrifiant s'étaient maintenus en parfait état ; aucune 
évaporation ou perle quelconque, ni altération n'ont été 
constatées. 


En outre, la fermeture capillaire brevetée pa: R.M.B. 
n'engendre aucun couple de frottement tout en assurant 
l'étanchéité des roulements. 


Pour les moteurs dont l'échauffement est grand, l'appli- 
‘ation, à l’une des extrémités de l'axe, d'un roulement 
à billes pour fixer la position axiale du rotor et, à l'autre 
extrémité, d'un roulement à rouleaux pour permettre 
une libre dilatation est recommandable (voir dessin). 


Le roulement à rouleaux se monte toujours du côté le 
plus chargé de l'arbre, Lors d'un démontage du moteur, 
la bague intérieure du roulement (Référence R.M.B. 
« NU ») reste sur l'arbre, facilitant ainsi le travail. 


Les roulements à rouleaux sont fabriqués pour des 
axes de 4 à 10 mm et leurs diamètres extérieurs sont de 
12 à 26 mm. Le roulement à rouleaux de 12 mm de dia- 
mètre total représente le plus petit roulement à rouleaux. 


2. DANS LES MOTEURS POUR GRANDES SENSIBILITÉS, 
la vitesse et la charge sont en général négligeables et les 
roulements utilisés ne se distinguent pas, à première vue, 
de l'exécution standard. 


Les exigences des roulements pour moteurs de télé- 
indication sont pourtant considérables et, dans ce sens, 
R.M.B. à mis au point un type de roulements de qualité 
appropriée, avec zones de roulements polies et cages à 
billes spéciales. 


Les cages à billes, principaux éléments influençant la 
sensibilité des roulements, doivent être très légères et 
leurs surfaces de contact avec décomposition correcte 
des forces assurent l'élimination de couples perturbateurs. 


Les billes utilisées dans ces roulements sont choisies 
et calibrées dans les limites de 0,25 microns. 


Au cours de 20 ans de travail de pionnier, R.M.B,. a 
mis sur pieds un programme de fabrication très étendu ; 
elle est à même de livrer des roulements à partir de 1,1 mm 
de diamètre total. 

C'est grâce à la grande sécurité de marche des roulements 
miniatures qu'il a été possible de réaliser de très petits 
moteurs. 
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LE MOTEUR 


A FREIN INCORPORE 


TYPE FM 


s'impose pour tous les 


BLOQUES 


précis, sûrs, fréquents 
dans les services les plus durs 


Pas de déplacement 
latéral de l'arbre 


Réglage et entretien faciles 


Notice 1155 sur demande 
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Ce qui se publie à l’étranger 
ASSEMBLAGE 


Recherches pour  l’analyse des mouvements élémentaires. 
Engineering G.B., 30 juillet 1954 (4 p., 12 fig). — Cet article 
donne un aperçu des méthodes utilisées pour l’analyse du tra- 
vail, notamment pour les travaux d’assemblage. Il indique les 
différents équipements utilisés au laboratoire du Cranfield Col- 
lege. On indique quelques exemples d'analyses de travaux. 

8. P. 


CORROSION ET PROTECTION 


Fil de fer protégé par aluminage. American Exporter Indus- 
trial, octobre 1954. — L'American Chain and Cable Co met 
sur le marché, sous le nom de « Acco Aluminized Wire » un 
fil protégé selon un procédé continu par immersion dans le 
bain d'aluminium fondu. 

Il est affirmé que le recouvrement est fermement lié au fer 
de sorte que le fil peut être tréfilé à n'importe quelle épais- 
seur. L’épaisseur est la même que celle du zinc du fil galva- 
nisé, mais la résistance à la corrosion aux intempéries serait 
plusieurs fois supérieure. 

R. J. B. 


EMBOUTISSAGE 


Pièces embouties en métaux frittés. Materials and Methods, 
juillet 1954 (3 p., 4 fig.). — On a mis au point en Amérique 
la production de cartouches de mitrailleuse de 12,7 en poudre 
de fer fritté. On commence par produire une petite cuvette 
en fer fritté que l’on soumet à cinq emboutissages successifs. 
La poudre de fer esl d’abord comprimée à froid avec du 
Stéroflex comme lubrifiant. Le frittage se fait sous une atmos- 
phère d’hydrogène ou d’ammoniac pendant une heure à 
1 200° C environ. Les pièces sont mise en forme avec une pres- 
se hydraulique, puis on recuit à 1200° C. L’emboutissage se 


fait normalement. 


ENGRENAGES 


Nomogramme pour caleuler le profil des vis sans fin. Z'he Ma- 
chinist, août 1954 (4 p.). — Le profil des vis sans fin taillées 
à la fraise ou à l’aide d’une meule est difficile à déterminer 
exactement et on a intérêt à le connaître d’avance pour pou- 
voir tailler la roue de vis sans fin. L'auteur donne un nomo- 
gramme permettant d'obtenir aisément les éléments d’un profil. 
P, 


ESSAIS ET CONTROLES 


Procédés américains d’examen non destruetif des matériaux. 
Z.f. Metallkunde, avril 1954 (8 p., 26 fig). — Vue d'ensemble 
des différents procédés non destructifs - rayons X, procédés 
magnétiques, procédé du liquide pénétrant, ultrasons, tribo- 
électricité. Les auteurs insistent sur l’amplification par optique 
électronique des images par rayons X et citent d’autres procé- 
dés : le procédé « Magnalo » pour l’examen par poudres ma- 
gnétiques et le procédé « Statiflux » utilisant une poudre 
diélectrique qui se charge d'électricité dans un pistolet à air 
comprimé qui la pulvérise et qui se fixe sur les fissures de 
l'émail des métaux émaillés. 


S. P. 
FINISSAGE 


Le grattage pour la finition de pièces embouties dans la 
mécanique de précision. Metalloberflache, juin 1954 (2 p., 5 fig.) 
— La précision du découpage par emboutissage est limitée 


(Voir la suite page XXVIII) 
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par l'usure des outils. Le procédé du grattage consiste à 
laisser un excès de matière le long du contour de la pièce 
lors du découpage à l’emporte-pièce, qui correspond à 5 à 
10 % de l’épaisseur de la tôle. Un deuxième outil aux cotes 
exactes utilisé dans une presse à découper enlève l'excès de 
matière par une action analogue au grattage à l'outil de tour. 
Cette méthode permet d'obtenir une très grande précision 


d'une façon économique. 
P. 


FONDERIE 


Le procédé «D» pour le moulage. Metal Industry, 9 juil- 
let 1955 (3 p., 8 fig.). — Cet article décrit le système de mou- 
les du procédé anglais « D » qui constitue un progrès dans 
la fonderie de précision. Les moules sont constitués par une 
enveloppe en tôle épousant en gros les contours des pièces à 
mouler. Ces tôles peuvent être serrées grâce à un système de 
fermeture rapide. Elles sont habillées à l’intérieur d’une cou- 
che de sable de 12 à 15 mm qui prend l'empreinte exacte de 
la pièce à couler. Grâce à la faible épaisseur la qualité du 
sable joue un rôle moins important. Le sable est aggloméré 
par une huile spéciale, de la dextrine ou plus rarement par 
des résines. Ce procédé permet de réaliser des économies inté- 


ressantes. 


SOUDAGE ET TECHNIQUES CONNEXES 
Oxycoupage automatique guidé par cellule oto-électrique. 
The Iron Age, 3 juin 1954. — On connaît déjà de nombreux 


dispositifs de découpage automatique au chalumeau. Mais jus- 
qu’à présent les dispositifs utilisés exigeaient des gabarits 
et des modèles relativement chers. La machine décrite utilise 
des modèles tracés en blanc sur un tableau noir en grandeur 
nature, d’un prix réduit. La machine est guidée par cellule pho- 


to-éiectrique. 


Nouveau procédé de soudage à l’arc protégé Welding Engineer. 
juillet 1954. — La Bernard Equipement Co a mis au point 
un procédé de soudage, entièrement nouveau, dans lequel la 
zone de soudure est protégée à la fois par du flux et un gaz. 


Le flux se trouve dans l’âme de l’électrode tubulaire et non 
pas à l’extérieur comme dans les électrodes enrobées. Il fond 
et vient former un laitier à la surface du métal fondu. Le gaz, 
du bioxyde de carbone, entoure la colonne de l'arc. L’outil 
de soudage est un pistolet dont le manche est utilisé pour 
amener le gaz, le courant électrique, l’électrode et l’eau de 
refroidissement. 

La vitesse de dépôt est de 4 à 18 kg à l'heure contre 0,9 à 
3,5 avec les électrodes enrobées. 

R. J. B. 


Un perfectionnement de la machine à souder par points: La 
presse à souder pour soudure par mamelons. Werkstatt und 
Betrieb, juin 1954 (4 p. 9 fig). — L'auteur examine le fonc- 
tionnement des presses à souder par points multiples et Îles 
différentes formes d’électrodes utilisées. Il montre que l'on 
pourrait remplacer les différentes électrodes par des mame- 
lons ou têtons sur les pièces à souder que l’on serre ensuite 
entre les deux plateaux d’une presse reliés chacun à un pôle 
d'un transformateur de soudure. I] donne un exemple d’une 
presse de ce type ainsi que de nombreux exemples de pièces 


préparées pour la soudure. 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES €: 
PAR SPÉCIALISTES : 
ÉTUDES : PROJETS A. P. 6. 


RÉDUCTIONS PRIX DE REVIENT 


TOUTES CONSTRUCTIONS 
MECANO-SOUDEES 


BATIS MACHINES - Terminé d'USINAGE 
jusqu'à 30 tonnes d'un seul élément 


MARTIN — INOX — MONEL — ALUMINIUM 
8/10 à 200 mm d'épaisseur 
Matériel Lourd — Forges — Laminoirs — Machines-Outil — 
Travaux Publics — Mines — Produits Chimiques — Chemin 
de Fer — Châssis — Matériel roulant — Conditionnement 
d'air — Grosse Industrie électrique — Montages outillages 
mécano-soudés 


RODOIRS depuis © 14 mm. 
à 


réglage en marche 


PIERRES 


BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


GROSSE CHAUDRONNERIE 
OXYCOUPAGE 


Tubes gros () soudés — Pliage jusqu'à 25 mm d'épaisseur 
Roulage jusqu'à 15 mm d'épaisseur 


APPLICATIONS PRATIQUES DE LA SOUDURE 
53, R. de Paris - BOULOGNE BILLANCOURT - MOL. 11-22 & 64 79 


370, Route de Stalingrad - CHEVILLY-LARUE 


NCIPES 
Demandez documentation Ne 110 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - iél. BAB. 16.63 


TRUBA 


BEL. 10-34 


INFORMATIONS 


Bibliothèque municipale 
d'art et d'industrie Forney 


La bibliothèque municipale d'art et 
d'industrie Forney a été créée au moyen 
d'un legs fait à la Ville de Paris par M. 
Aimé-Samuel Forney. Elle «x été inaugu- 
rée le 28 février 1886. 

Elle a pour but de compléter l'instruc- 
tion technique des artisans et des indus- 
triels : procurer aux apprentis et aux 


élèves des écoles professionnelles les ou- 
vrages concernant leur métier futur ; 
mettre à la disposition des artistes et des 
décorateurs une importante documenta- 
tion, tant en livres qu’en estampes, pho- 
tographies et documents de tous genres. 

Pour atteindre ce but, elle met gratui- 
tement à la disposition de ses lecteurs 
des ouvrages traitant de leurs profession: 
et des modéles d’art de toutes les épo- 
ques et de tous les styles se rapportant 
aux différentes industries de la décora- 
tion de la pierre, du bois, des métaux, 
de la céramique ou des tissus. 


Elle permet aux lecteurs l'accès libre 
yux rayons pour certaines séries. 

Elle prête à domicile tous les docv 
ments que leur nature ou leur prix per- 
met de laisser sortir. 

Un catalogue sur fiches, classé par 
noms d'auteurs, rigoureusement à jour, 
umprend tous les ouvrages de la bi- 
bliothèque. Deux catalogue par matières 
le complètent, l’un pour les ouvrages 
d'art, l’autre pour les livres de métie: 


(Voir la suile page XXXIV) 
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MOL. 06-33, 08-76 


+ CONSTRUCTIONS 
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FOURNISSEUR DE 1 ÉTAIT MARINE, PTT 


*-ENGRENAGES MACHINES POUR 
L'ALIMENTATION 


MÉCANIQUES *-RÉDUCTEURS 
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SOC 7 900 000 


2138 
N CF ETC 


RE: 


Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos machines et pour un certoin nombre 
d'autres usages courants{(garages, locaux 
humides, etc.) 

Le BlocSécurité DERI transformera votre 
courant de 110 ou 220 volts à la tension 
légale et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords. 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
concu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 
quement illimité. 


Documentation complète sur demande. 


BLocSécuriré DÉRI 


ÉTABLISSEMENTS DERI 


179-181, BOUL. LEFEBYRE, PARIS 1%, VAU. 20.03 


Informations (suite) 


des séries décimalisées. Les périodiques 
font également l’objet d’un répertoire. Ils 
sont, ainsi que les cartons de modèles, 
à la libre disposition des usagers. 


Les planches sont groupées en huit di- 


visions principales généralités sur 
l'Art — pierre bois — fer — bronze 
- or et argent argile — tissu. 


Chaque carton porte, au dos, une éti- 
quette renseignant sur le contenu. 

Le personnel technique de la biblio- 
thèque est à la disposition des lecteurs 
pour tous renseignements sur le choix 
des livres et des documents, sur la ma- 
nière de les consulter, sur tout ce qui 
peut aider le chercheur à trouver ce qui 
lui est nécessaire. 


Sté Fse des Soudures Castolin 


Lors de la dernière assemblée généra- 
le de la Société Française des Soudures 
Castolin, S.A., Asnières (Seine), le capi- 
tal d'actions a été porté de 7 millions 
à 30 millions de francs par incorporation 
de , réserve facultative au compte ca- 
pital, 


Foire de Leipzig 1954 


Dans tous les groupes de machines-ou- 
tils les entreprises montrent une perfec- 
tion croissante de leur programme de fa- 
brication. Quant aux tours, plusieurs 
exemples démontrent la tendance vers le 
service automatique par l’emploi de dis- 
positifs à copier hydrauliques. Pour ce 
qui concerne les machines à fraiser on a 
présenté de nouveaux types de machi- 


nes à fraiser verticales, horizontales et 
universelles comme éléments de cons- 
truction pour machines spéciales et 
trains de fabrication. La section des ma- 
chines à meuler contenait des construc- 
tions nouvelles de machines à meuler 
les arbres et une machine à meuler les 
arbres à clavette. - Un procédé de fa- 
brication moderne était représenté par un 
train de fabrication complet. Quant aux 
machines à façonnage sans copeaux il 
faut appeler l'attention surtout sur un 
train de fabrication pour boîtes en tôle. 


Une innovation intéressante 


Afin de permettre aux usagers de l’In- 
dustrie d’éprouver et d'apprécier le prin- 
cipe de la protection ipsotherme, un im- 
portant constructeur de matériel élec- 
trique a équipé des camionnettes iti- 
nérantes pour faire des démonstrations 
sur place. 

C'est ainsi qu'on rencontrera dans Îles 
grands centres, tels que : Lille, Nancy, 
Nantes, Bordeaux, Toulouse, Marseille, 
l'Ile-de-France, la camionnette « Tena- 
cem » munie d'une installation complète 
permettant de faire sur place la démons- 
tration d'un moteur qui, grâce à une pro- 
tection ipsotherme ne risque pas de 
« griller », quel que soit le régime au- 
quel on le soumet freinage brusque, 
augmentation de la charge, démarrage 
bloqué. 

Ces camionnettes sont, en outre, équi- 
pées d’un écran permettant la projection 
de vues en couleurs. 

Ailleurs, dans les centres ruraux, c’est 
la camionnette « Soudacem » conçue dans 
l2 même esprit qui permet d’initier les 


artisans, tôliers, mécaniciens, charrons, 
etc. aux secrets de l’économique soudure 
à l’arc. 

Chacune des séances est suivie par un 
public attentif. Les échanges de vue et 
les explications demandées prouvent le 
grand intérêt que ces démonstrations font 
naître chez les participants. 

Tout technicien intéressé à une dé- 
monstration peut, en se recommandant 
de notre revue, demander une convoca- 
tion, lors du passage de ces démonstra- 
teurs à 

CEM, 37 rue du Rocher, Paris-VIll" - 
Laborde 79-60. 


Les tribunaux français 
protègent efficacement 
les droits des inventeurs 


A une époque où la concurrence de- 
vient de plus en plus active, le brevet 
est un moyen efficace permettant à l’in- 
dustriel et à l'inventeur de conserver 
tous droits sur leurs inventions et de les 
faire respecter par la concurrence. 

Dès lors, il nous à paru intéressant de 
voir comment les Tribunaux français 
protègent ces inventeurs et quelles rè- 
gles juridiques ils suivent dans l’appré- 
ciation de la validité du brevet et de la 
contrefaçon. 

Nous trouvons réuni, dans un juge- 
ment remarquable du Tribunal Civil de 
la Seine (Affaire Lamblin contre Bré- 
guet) les règles juridiques d’apprécia- 
tion tant de la validité du brevet que 
de la contrefaçon. 


(Voir la suite page XLil) 
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e Meilleur fini 
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W.E, SYKES LTD 


STAINES - MIDDLESEX - ENGLAND 


PA 


en Belgique et Congo-Belge 


G. J. PEETERS, 589, Chaussée de Ninove, Bruxelles 


France 


MACHINE UNIVERSELLE 
UNDERPASS 


CAPACITES 25°4 à 200 mm. 
25°4 à 305 
25°4 à 457 mm 


LARGEUR MAXIMUM 127 


RIS 16° JAS. 41-68 


Tél. : 26.55.12 


MALICET er BLIN. 


1438Wv1 HD -A 


ELECTRO-MEULES - PERCEUSES - AFFUTEUSES 


Conçus par des Elecliiciens 
Conshuils pat des Mécaniciens 


NOUVELLE SÉRIE 
BLOC-ACIER 
NORMALISÉE 


Moteurs 
Asynchrones 
Rotor à cage 
Type abrité 


ventilé 
(Ons]an 
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FLORIMOND er CHABARDES, 55.40, - PANTIN (saine) - DO. + 10.40 


CHROMAGE DUR 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


BOZEL-MALETRA 


14, Rue Gustave Eiffel 
LEVALLOIS PERRET (Seine) 
Tél. PEReire 51-83 


107, Av. l.-Julien - TOULOUSE (Hte-G.) 
Tél, LA 9670 


Route de Jassons TRÉVOUX (Ain) 
Tél, 216 


FRANÇAIS 


20, rue de Carrière 


BEZONS (S-&O) 
Tél. ARGenteull 69-54 


NICKELAGE ÉPAIS 


de rent | 
| LC. | | / 
# | CA 
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Contrôleurs d'Engrenages 


CAPITAL 40.000.000 FRS 


SIÈGE SOCIAL : 64, RUE DE LA FOLIE-MÉRICOURT, PARIS (N') - ROQ. 80-42 
USINES : 27, RUE TROUSSEAU, PARIS (11). - VOL. 03-60 
RUE DU 20° CHASSEURS - VENDÔME (L.-et-C.). TÉL 3-45 


4000 pompes 


année 
4000 rouveiirs 
MACHINES -OUTILS 


FGENDRON FRÈRES 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF 49-90 er 49-91 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 
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TOUR RAPIDE 


Commande hydraulique 
Reproducteur hydraulique 


et Modèle 515 à vitesse de coupe constante 


S,À, M, SCHMEDER - re. OL. 15628 


ACÇOUPLEMENT 
elus 


LEXTHOL 


ä sphéres 
de caoutchouc 


* Lo olus grande flexibilité. 

* Le plus grand déplacement 
angulaire 

* Pour toutes puissances. 

* Silencieux et antivibrant, fonction- 
nant à sec. 


* Dimensions réduites. 
* Montage et démontage simplifiées. 


Pouille Fr. 


INGÉNIEURS -CONSTRUCTEURS (A.z M) 
ROBERT POUILLE er C= 


SUCCESSEURS 
[71,73,RUE JEAN JAURËS. ARMENTIÈRES. Nord. Tél.87 | 
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Nx mille installations industrielles 
oni consacré, en Anglelerre, l'endurance 
l'ellicecité de cette solution 
moderne aux problèmes vibrotoires 


GROUPES ÉLECTROGÈNES 


COMPRESSEURS, DIESELS 
PRESSES A DÉCOUPER 


MACHINES-OUTILS 
MACHINES VIBRANTES 
MACHINES FRAGILES 
PETIT APPAREILLAGE 


SONT ISOLÉS 


par les supports 


ANTIVIBRATOIRES METALASTIK 


... lixotion commode 
... gomme étendue des chorges admissibles 
... gomme étendue des fréquences liltrées 


Siège Social : 7, Rue du Théëtre 
PARIS {XV") 
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TOURS AUTOMATIQUES 


MONOBROCHES A REVOLVER 


Une production T A Fe E X S. A. 


FABRIQUE DE MACHINES 
GENÈVE —— SUISSE 


Passages de barres : () max. de 25 à 90 mm 
Travaux en mandrin : () max de serrage : 150 mm. 
O max. d'usinage : 180 mm. 
Dispositif de copiage hydraulique 
— Appareil à fileter etc. — 


Distributeur pour la France : 


32, Rue Chordon Lagache Téléphone : Jas. 
PARIS XVI: 48-80 48-86 
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À N 10, rue des Platanes, LYON (3°) 
Tél. MO. 32-71 


PERCEUSES SENSITIVES 
PERCEUSES  FRAISEUSES 
PERCEUSES TARAUDEUSES 
PERCEUSES CENTREUSES 

SCIES A RUBAN - ETAUX-MACHINES 


ALÉSEURS - ACCESSOIRES - ETC. NR 
K 


NIVEAU D'ATELIER 


DE HAUTE PRECISION 


Le Niveau HUET d'Atelier permet de mesurer des 
pentes por rapport au plan horizontal de : 10 millièmes avec 
une précision de 1/100° de millième soit O,O! ';, 
pour | mètre. 


— Faible encombrement 
— Construction ramassée et robuste 


Notice détaillée sur demande - Tél. : BOTzoris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX°) 


VIS A 6 PANS CREU 


Têtes cylindriques 

ou sans têtes 
Tous diamètres - Tous filetoges 
35, R. Petit, CLICHY(Seine) 


Tét 26-13 


LIVRAISON RAPIDE 
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MAGISTER 
MOTEURS ELECTRIQUES FERMÉS A VENTILATION EXTÉRIEURE | 

Établissements P. BOUDON & C', Constructeurs 

56, Av. Rospail, ST- MAUR (Seine) - Tél: GRA. 08-21 N 
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d'aviation, etc... 


l'industrie électrique : 


Tél. ANJou 97-19 


KRAUSE 


Les ALESEUSES-FINISSEUSES multi-broches de réputation universelle 


réalisent des usinages d'une précision inégalée pour 
les industries automobile et aéronautique : 


— alésage-finition des blocs-cylindres (Diesel et autres), cylindres, chemises, bielles, paliers de vile- 
brequins et d'arbres à cames, trous d'axes de pistons, corps d'amortisseurs, différentiels, pompes 


— alésage-finition des flasques de moteurs électriques, sièges de roulements à billes avec surfaçage 
simultané des épaulements, etc. 


Toutes documentations et étides sans engagement sur demande à 


Agents Exclusifs pour la France et l'Union Française : 


23, rue La Boétie — PARIS Ville 


Télégr. : FAVEMA-PARIS 


Informations (suite) 


Le contrefacteur (Bréguet) opposait à 
l'inventeur (Lamblin) un très grand nom- 
bre d’antériorités disparates. Le Tribu- 
nal les rejette par les attendus sui- 
vants 

« Attendu qu'avant d'examiner ces an- 
tériorités, il importe de rappeler cette 
règle fondamentale qu’on ne peut oppo- 
ser que des antériorités de toutes pièces 
et non des antériorités composées d’élé- 
ments divers empruntés pour les néces- 
sités de la cause à des éléments divers. 

« Attendu que décider autrement se- 
rait prononcer l'annulation de tous Îles 
brevets, toute invention ayant toujours 
été précédée d’analogies qui se reprodui- 
sent plus ou moins dans le mécanisme 
breveté. 

« Attendu qu'il ne peut être sérieuse- 
ment soutenu que les antériorités invo- 
quées en l'espèce correspondent à ces exi- 
gences de principes ». 

Voilà une décision 
bienveillante pour l'inventeur On ne 
peut pas ruiner vos inventions en leur 
opposant une mosaique d’antériorités 
lointaines et disparates. 


très sage et très 


Dans le 
définit les 
contrefaçon. 

« Attendu qu'il ne s’agit en l'espèce 
que d’une contrefaçon partielle ; atten- 
u que la contrefaçon partielle est pu- 
nie par la loi, comme la contrefaçon to- 


méme jugement, le Tribunal 
règles d'appréciation de la 


tale, lorsque l’imitation porte sur un 
organe essentiel du brevet ; attendu que, 
d'autre part, la contrefaçon s’apprécie 


d'après les ressemblances et non d’après 
les différences « (Tribunal Civ. Seine, 
26 nov. 1923 Ann. 1924, art. 5.743). 

Voilà encore une décision très bien- 
veillante Vos contrefacteurs ne pour- 
ront pas échapper à la sanction de vos 
brevets, sous le prétexte qu'ils négligent 
tel ou tel élément accessoire de ces bre- 
vets : « La contrefaçon partielle est 
punie par la loi comme la contrefaçon 
totale ». 

CONCLUSION 

a) Les Tribunaux français apprécient 
avec sagesse la validité du brevet écar- 
tant les mosaïques d’antériorités dispa- 
rates empruntées pour la nécessité de la 
cause à des éléments divers. 

b) Nos tribunaux condamnent sévére- 
ment les contrefacteurs, appliquant ces 
règles juridiques si sages 

La contrefaçon partielle est punie par 
la loi comme la contrefaçon totale - La 
contrefaçon s'apprécie d'après les res- 
semblances et non pas d’après les diffi- 
rences. 

Tout cela démont:e encore l'intérêt 
pour l'inventeur de protéger son inven 
tion par un brevet. 


Communiqué par : 


MM. BErT et de KERAVENANT 
Ingénieurs-Conseils 
115, boulevard Haussmann 
PARIS-8° 


Un catalogue nouveau 
de matériel électrique 


Sous le titre « Le petit matériel CEM », 
voici un petit catalogue de poche qui se- 


ra bien pratique pour l'électricien, l'ins- 
tallateur ou le chef de service d’entre- 
lien à l'usine. 


Dans une présentation condensée, on y 
trouve un choix de données et de carac- 
téristiques très utiles pour déterminer le 
matériel électrique qui conviendra à une 
installation prévue. 


En partant des trois données fonda- 
mentales : puissance, vitesse et couple de 
la machine entraînée, on pourra aisément 
déterminer le type convenable du moteur, 
en tenant compte du fonctionnement de 
cette machine, des conditions d'utilisa- 
tion, du montage envisagé et des varian- 
tes mécaniques ainsi que du mode d’en- 
traînement. 


Le type du moteur étant ainsi déter- 
miné, on pourra choisir un mode de pro- 
tection en rapport avec la puissance et 
avec la tension d'utilisation coffret à 
main, coffret à contacteurs, petit disjonc- 
teur... 


L'extréme simplicité de ce catalogue 
permet de gagner un temps appréciable 
pour déterminer rapidement les caracté- 
ristiques électriques et mécaniques d'un 
moteur, ses variantes de construction, 
les cotes d’encombrement ainsi que tous 
les renseignemnts utiles et nécessaires 
pour choisir le matériel électrique Île 
mieux adapté aux conditions d’exploita- 
tion de la machine entrainée. 


Pour recevoir gratuitement ce catalo- 
gue, demandez-le au grossiste distributeur 
de matériel CEM de votre région ou écri- 
vez de notre part à : Cie Électro-Méca- 
nique, place Bir-Hakeim à Lyon (Rhône). 
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COMMANDE 

A PÉDALE Pression 
OU COMMANDE 
PNEUMATIQUE une 


PUISSANCE valeur 


MAXIMU M: constante 


Société des Fabrications UNI CU M 


LI 
Serv Comm: COMPTOIR COMMERCI : 68 o 70. AV OU PRÉSIDENT WILSON 
- PARIS j : LA PLAINE St-DENIS Tél. COM 92-34 et lo suite % 
LIBELLUS PUB. U 10 
. 
Informations (suite) tections fort différentes en leur principe « La présente lpi est applicable à tout 
pentnntannts même. dessin nouveau, à toute forme plastique 
nouvelle, à tout objet industriel qui se 
Protection d'une forme nouvelle par 
Comment protéger brevet d'invention f à différencie de ses similaires, soit par une 
configurafion distincte et weconnaissa- 
les formes nouvelles La loi sur les brevets d'invention com- su ‘aractère de 
- ble lui conférant un caractère de nou 
données à un objet veauté, soit par un ou plusieurs effets 
des inventions de proqauits inausirieis swtérienr rsi ie 
Il arrive constamment, dans l'indus-  houveaux une physionomie 
i » ifie Jropre € ‘le. 
trie, que les chercheurs modifient un ob La doctrine donne au mot : Produit P'°F j | 
jet, un article quelconque, non pas en Industriel le sens le plus général : Comparaison entre brevet d'invention 
transformant son mécanisme ni sa struc- « C'est un corps certain, déterminé. €! modèle de fabrique. 
ture interne, mais seulement en chan- un objet matériel ayant une forme, des Les deux lois ci-dessus étudiées créent 
geant la forme extérieure de cet objet où caractères spéciaux qui le distinguent de deux classes de protection entièrement 
article : Peut-on protéger efficacement tout autre objet. » différentes. 
une telle création industrielle ? Ainsi, la doctrine prévoit nettement Pour les distinguer, il faut se poser 
Le législateur français a prévu la pro. la protection par brevet d'un produit in- les questions suivantes 
tection de cette_ forme nouvelle par deux dustriel ayant une forme nouvelle qui La forme nouvelle assure-t-elle un 
lois successives : : assure des résultats industriels. résultat industriel ? C'est le brevet. | 
— Loi du 5 juillet 1844 (brevets d'in- Loi française du 14 juillet 1909 sur la La forme nouveile assure-t-elle seule ÈS 
ane € protection des dessins et modèles. ment un effet de fantaisie ? C'est le mo 
Loi du 14 juillet 1909 (modèles). Cette loi comporte, un article 2 rédigé  dèle. At 
Nous étudions ci-après ces deux pro- de la manière suivante Voir La suite page  XLA\ = 


du ni 
NE COMPAREZ PAS SABLE AVEC SA 


SABLE NI PONCE 


57, avenue de la République, PARIS. — Tél.: Oberkampf 32-25 


et à PISTONS, 
s débits, toutes élévations, tous usages 
POMPES MULTICELLULAIRES hautes pressions, 
alimentation de chaudières, incendies etc. 
POMPES OUR LIQUIDES CHARGFS — POMPES A ACIDES. 
Groupes ÉLECIRO-POMPES domestiques. - Distribution sous pression. 
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MANDRIN PORTE OUTIL FLOTTANT 
‘“QUICK CHANGE” 


à changement rapide par douilles au cône Morse N° 1! 
à 4, pour forets, slésoirs, porte-lames, tarauds, etc 
Travaille dans les d2ux sens: verticalement ou hori- 
zontale ment 


ASSOCIATION 
DE CONSTRUCTEURS 
BRITANNIQUES 

DE MACHINES-OUTILS 


169, Quai de Valmy — PARIS (9°) 
Tél. : NORD 08-87 et 14-15 


DEMANDEZ NOTRE NOTICE DÉTAILLÉE 


CENTRE D’ETUDES PRATIQUES DES TECHNIQUES DE PRODUCTION 


37. rue Boissière. Paris XVI — KLE 44-10 


CALENDRIER DES STAGES 
STAGE GÉNÉRAL 
Méthode Economique de Production 
Pour : ingénieurs et techniciens ayant des fonctions de direction : fabrications, bureaux d’études, méthodes... 
cadres, responsables de lapplication des méthodes nouvelles, des améliorations, de la formation technique... 


Formation intensive aux méthodes économiques de production dans les fabrications ‘ ù 15 Novembre 
3 semaines au 


À 3 Décembre 


STAGES DE PERFECTIONNEMENT 


Conception des produits, implantation et choir des machines 


Pour A — ingénieurs, techniciens, dessinateurs d'études et projeteurs des services « recherches », services techniques, bu- 
- reaux d’études et des méthodes. 
B Ingénieurs et techniciens des services techniques, des achats, des ateliers, de l'ordonnancement et des méthodes 
\i Conception et dessin du produit en vue de son usinage économique, compte 3; 6 7 | L 
tenu des moyens de production existants 7, 8 Décembre 
12 Conception et dessin du produit en vue de l'utilisation économique des + 9. 10 Dé l 
B 1 Etude de l'implantation dans les fabrications multiples en vue de l'abais- 3; 97. 28. 29 Dé 
sement des stocks Groupes homogènes lignes spécialisées ...........,... 
B 2 Recherche, étude et choix des machines-outils modernes permettant la ré- PE 30. 31 Dé l 
luction des prix et des stocks dans les fabrications multiples ............ 


STAGES SPÉCIALISÉS 
Problèmes de fabrication 
Pour agents de maitrise des fabrications de l'outillage. 
dessinateurs et projeteurs d'outillage. 
agents responsables du lancement, de lordonnancement et tous les ingénieurs, techniciens et dessinateurs des fa- 
brications de l'outillage et des bureaux d'études et et des méthodes. 


Méthodes économiques d'emboutissage el de découpage Etude des outils de 
presse économiques pour peliles séries Changement rapide des outils 3 jours 13, 14, 15 Déc. 
C2 Techniques économiques de travail des  lôles, cisaillage, pliage, roulage, 
cintrage, soudure .................. jours 16, 17 Décembre 
D 1 Méthodes économiques d'usinage, Etude des outillages et des montages éco 
nomiques d'usinage sur machines-outils pour petiles el moyennes séries 3 jours 20, 21, 22 Déc. 
D 2 Utilisation, adaptation et lransformalion économique des machines anciennes 2 jours 23, 24 Décembre 
CONSEILS POUR L'UTILISATION EFFÎICAGE DES STAGES 
L'entrainement des stagiaires est as-  génieurs, lechniciens, praticiens en exer- cesse complété et renouvelé. Le choix des 
suré par des ingénieurs atlachés au cite en vue de compléter leurs connais- stages est important. Il doit faire l’objet 
Centre, assistés d'ingénieurs et de prati-  sances et, en un temps réduit, de les  qyn programme élaboré avec soin el 
ciens qualifiés exerçant des fonctions de informer de méthodes génératrices d'é- suivi avec rigueur. Nous conseillerons 
premier plan dans l'industrie. conomies el d'un rendement accru des fa- Mon 
L'enseignement est de caractère essen-  brications. Il s'appuie sur un travail do- tte Ba s les chefs de maison à 
ce 


tiellement pratique, conçu pour des in- cumentaire considérable et coûteux sans 
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FOURS CHÉPARTEMENT HUILE LOUE) 
96 à 98, RUE OÙ CLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : NIC. 29-03 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


Informations /suite) 


Le brevet protège la constitution même 


de l’objet. 


Le modèle protège son aspect extérieur 


de fantaisie. 

On ne peut pas choisir arbitrairement 
l’une ou l’autre protection. 

La loi sur les modèles du 14 juillet 
1909 dispose en effet 

« Si le même objet peut être considé 


ré à la fois comme un dessin ou modè 
le nouveau et comme une invention bre 


vetable et si les éléments constitutifs de 


la oh | du dessin ou modèle sont 
inséparables de ceux de l'invention, ledit 
objet ne peut être protégé que conformé 
ment à la loi du 5 juillet 1844. » 
CONCLUSIONS 

1° Tout objet présentant une forme 
nouvelle qui assure un résultat indus- 
triel peut être protégé par un brevet d'in- 
vention (loi du 5 juillet 1844). 


2° Tout objet présentant une forme 
nouvelle n’assurant aucun résultat in. 
dustriel mais présentant un caractère de 
fantaisie peut être protégé par la loi 
du 14 juillet 1909 (modèle de fabrique). 
3° Si la forme nouvelle assure un ré- 


sultat industriel, la seule protection par 
dépôt de modèle est illusoire. 


Expérience et théorie 


Le progrès technique est lié à la Coopé- 
ration intime et active entre expérience 
et théorie. 

Dès lors, il nous a paru intéressant 
d'étudier de façon cursive + 

a) la formation. 

b) le développement de chaque Mem- 
bre de l'Entreprise. 

E. Formation de chaque Membre de 

Cette formation trouve sa base dans 
l'enseignement reçu. 

Trop souvent l'enseignement est don- 
né par des Maîtres qui sont de purs théo- 
riciens, des hommes pleins de science, 
certes, qui, depuis l’âge le plus tendre, et 
toujours, ont vécu dans les classes, à 
l'intérieur des classes, et qui n’ont ja- 
mais connu la vie. 

Il n'est pas douteux que l’enseigne- 
ment doit être en partie donné par des 
hommes qui ont pris un contact avec 
les réalités de la vie et qui, par suite, 
peuvent déjà ouvrir les yeux des élèves, 
non seulement, sur des horizons théo- 
riques, mais aussi des horizons prati- 
ques. 

L'enseignement ne doit pas être limité 
à la théorie. 11 doit être très largement 
ouvert sur la pratique, et suivre l’évolu- 
tion continue de cette pratique, évolution 
infiniment mouvante et rapide avec Îles 
progrès que font à pas de géant la scien- 
ce et l’industrie moderne. 


Ces idées se développent chaque jour 
en France. 

Par exemple, dans un grand nombre 
d'écoles même modestes comme Îles éco- 
les professionnelles techniques, à côté 
de l'enseignement théorique, il y a un 


enseignement essentiellement pratique 


sur des questions d'ordre tout à fait gé 
néral, qui élève le niveau des élèves et 
leur apprend à s'élever au-dessus de leur 
technique particulière, et à avoir des 
idées sur les questions les plus diverses 

Citons un exemple remarquable d'une 
importante Ecole d'Ingénieurs, A côté de 
l'enseignement théorique, le Directeur 
organisé des conférences sur tous les su 
jets d'ordre général pouvant intéresser un 
Ingénieur : par exemple, un avocat don 
ne de temps à autre des conférences sur 
les questions de droit industriel, - un 
Médecin donne des conférences sur l’hy 
giène dans les ateliers, etc... 

IL. Développement de chaque Mem 
bre de l'Entreprise. 

Ce développement doit se faire lui aus 
si sous la coopération Expérience, Théo 
rie. 

L'importance de ce développement ne 
saurait être contestée, Ce développement 
seul permet à une Entreprise, une Socié 
té, un Etat de tirer le meilleur parti de 
tous ses Membres ; il faut que chacun 
d'eux puisse développer au maximum ses 
aptitudes pour le plus grand intérêt de 


Voir la suile page XLVI 
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l'entreprise, d'une part, et pour le com- 
plet épanouissement de sa personnalité, 
d'autre part. 

Voici un exemple remarquable de ce 
développement à la sortie de l’enseigne- 
ment. 

Des dessinateurs 
tremaîtres, sortent 
que Professionnelle. 

Des Ingénieurs et des cadres supérieurs 
de l'Industrie sortent d'une grande Eco- 
le d'Ingénieurs. 

A première vue, 11 y a là deux caté- 
gories très différentes de formations e! 
d'activités : y aurait-il incompatibilité 
entre les formations ? 

Erreur : et les directions des deux 
Ecoles se sont entendues pour établir en- 
tre ces techniciens et ces ingénieurs une 
collaboration de travail, notamment pen- 
dant deux mois de vacances au cours 
desquels ces techniciens et ces ingénieurs 
visitent des ateliers et y travaillent. 

C'est là un contact éminemment favora- 
ble. Les Ingénieurs au contact des techni- 
ciens et contremaîtres apprennent des 
quantités de détails de la technique et du 
travail manuel, et de l’organisation du 
travail dans un atelier. 

Les techniciens apprennent des notions 
théoriques plus élevées et y développent 
leur esprit. 


techniciens, et con- 
d'une Ecole Techni- 


Collaboration infiniment utile pour Île 
rendement dans l’industrie des uns et 
des autres. 

A cette collaboration Expérience et 


l'héorie, correspond aussi l’organisation 
du Conservatoire des Arts et Métiers de 
Paris, Université populaire librement ou- 
verte à tous quel que soit leur degré 
d'instruction (quelque modeste soit-il) et 
dans laquelle les cours les plus variés et 
de difficultés les plus diverses sont ou- 
verts à tout travailleur quelqu’il soit. 


Actuellement, cette Université populai- 
re compte 11.000 élèves. On voit notam- 
ment un grand nombre de jeunes ouvriers 
ou de jeunes employés qui ont le coura- 
ge, après avoir fait huit ou neuf heures 
de travail parfois pénible, de venir le 
soir après dîner suivre deux heures de 
cours ou davantage, désirant ardemment 
passer de la catégorie d’ouvrier à celle 
de contremaître, ou même de celle de 
contremaître à celle d’Ingénieur. C’est 
intellectuelle des 


Solution de vos 
Problèmes de : 
Polissages Métallographiques 
Rodage de Précision 
Polissage Spéculaire 
Honing liquide 


Lapping 
Avivage de tous Métaux 
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À suspensions aqueuses 
poudres 

pains pour avivage. , 


ALUMINES DURMAX - ENT. 03.30 
32, rue des Carrières - CHARENTON 


ainsi de faire mieux et en même temps 
de recevoir une juste récompense dans 
l'embellissement et l'élargissement de 
leur vie professionnelle. 


CONCLUSION 
1° La collaboration Expérience, Théo- 
rie, appliquée à la formation et au dé- 
veloppement de chaque Membre d’une en- 
treprise assure 
— l'éducation théorique constante de 
ceux à qui socialement et professionnel- 
lement, seule la connaissance commune 
est ouverte, 
- l'éducation pratique de ceux qui 


ont eu accès à la connaissance par la 
voie de la Théorie. 
2° Cette collaboration permet ainsi à 


l’entreprise de tirer le meilleur parti de 
tous ses Membres, chacun d'eux pouvant 
développer au maximum ses aptitudes 
pour le plus grand intérêt de l’entreprise 
d'une part, et pour le complet épanouis- 
sement de sa personnalité d'autre part. 
Communiqué par 


Commémoration 
de la première lampe 
à incandescence pratique 


Le 21 octobre 1879, Thomas Epison réa- 
lisait la première lampe à incandescen- 
ce ayant une durée commerciale. 


Le 21 octobre 1954, à 21 heures, dans 
le Grand Amphithéâtre de la Sorbonne, 
le 75° anniversaire de cette découverte a 
été commémoré sous la présidence ef- 
fective de M. Henri ULvER, Ministre du 
Commerce et de l'Industrie. 


Quel que soit l'intérêt de ce succès de 
la technique, quels que soient les méri- 
tes du génial ingénieur que fut Episox, 
cet anniversaire est surtout important 
parce qu'il marque le début de l'intro- 
duction de l'énergie électrique dans lin- 
dustrie et la vie domestique, celui du 
premier jour de l'Ere de l'Electricité. 


Au cours de cette séance, M. Maurice 
LEBLANC, Vice-Président de la Commission 
Internationale de l'Eclairage a retracé les 
différentes étapes qui ont permis de pas- 
ser de la lampe d’'Epison à celle qui nous 
éclaire aujourd’hui, et M. André SiEG- 
FRIED, de l’Académie française, a montré 
tous les avantages que l’homme retire de 
la possibilité de disposer en abondance 
de la lumière artificielle. 


La séance s'est terminée par la projec- 
tion d'un excellent film retraçant la vie 
de Thomas Epison. 


La thermique française 
à l’honneur 


C'est avec plaisir que nous avons cu 
connaissance des manifestations honorifi- 
ques dont les chercheurs français de la 
Thermique ont été récemment l'objet. 


Au Congrès de Thermique - Automobile 
- Aviation qui s’est tenu à Gênes le 1° 
octobre, M. Currica, Président de l'Asso- 
ciation Thermotechnique italienne, remit 
à M. le Professeur VÉRON, pour l’ensem- 
ble de ses Travaux, la grande médaille 
d’or de l'A.T.I. Cette médaille, récompen- 
se unique de l’A.T.L, n'était attribuée que 
pour la deuxième fois. C'est au nom de 
la Thermique française que le Professeur 
VÉRONX répondit aux trois discours suc- 
cessifs qui lui furent adressés au milieu 


bien là une formation 
imasses. C’est bien là un moyen qui per- MM. BERT ET DE KERAVENANT d’une sympathie vraiment émouvante de 
met d'élever le niveau de la totalité des 115, boulevard Haussmann la part des nombreux thermiciens ita- 
inasses travaillantes et de leur permettre PARIS-8" liens présents. 
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Informations (suite) lecnica commença à publier une traduc- Bureau des Temps Elémentaires 
tion commentée de la théorie de la théo- 
. : ; 122 rie de la conviction vive, théorie établie I y a plus de quinze ans, des indus 
D'autres pays étrangers avaient déjà ces par MM. VÉROx et Yves RocaRp. triels de la région parisienne se sont réu 
derniers mois rendu hommage aux fra Enfin, en août, l'Académie serbe des  nis en une association destinée à mettre 
vaux des techniciens français. Sciences à Belgrade publia dans le Re- en commun leur connaissance du travail 
Le 29 juin, au banquet de l'Association cueil de ses travaux, en Yougoslave, une Très vite, devant l'étendue de la tâche 
des Universitaires de Belgique, l'ambas- tneorie analytique, inédite, du  Profes- et les résultats remarquables obtenus, ils 
sadeur, Son Excellence le Baron GUILLAU-  seur VÉRON sur les échangeurs de cha- ont créé un bureau permanent sous le 
ME, remit au Professeur VÉRON la croix leur méthodiques symétriques, à envelop- nom de Bureau des Temps Elémentaires. 
de Léopold, pour services rendus par ve de vapeur. Elle va maintenant la pu- Cet organisme, constitué uniquement d'in 
ses travaux techniques aux Universités et lier en français. génieurs comptant un passé et une gran 
Sociétés belges. Toutes ces manifestations montrent de expérience des entreprises, s'est pen 
En juillet, sous la signature de M. G. combien la technique française de la 2 É 
TarcHETTI, la Revue italienne Termo- Thermique est appréciée à l'Etranger. Voir la suite page XLVIII 
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DE HAUTE PRECISION 
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O Précision obtenue 0,005 mm 
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7 Ainsi par leurs propres moyens, avec tre du Programme d’Assistance Techni- 
PETITES ANNONCES leur propre personnel, plusieurs centai que de FO.E.C.E., ainsi que de nombreux 

nes d'entreprises sont arrivées à amélio spécialistes des questions de corrosion. 

Prix de la ligne : 145 fr. (taxes comprises rer la qualité de leur produit tout en di Elles ont permis d'examiner les différents 


minuant sensiblement leur prix de re- aspects techniques et économiques de ce 
vient. phénomène, dont on imagine souvent 
n mal, en Europe, l'importance, On remar- 


ROULEUSES A TOLES NEUVES Les chefs d'entreprise qui, dès la pre .re 
mière heure, ont eu la volonté d'agir, à cet Etats-Unis Îles 

té re ont depuis ouvert les portes de leur asso per es engent rces par. il corrosion sont 
E ROCHET, 176, Bd F. Fau ciation à tous leurs collègues quelles que évaluées à 5,5 - 6 milliards de dollars 
par an et que plus de 2 ‘, du tonnage 


AUBERVILLIERS. FLA. 06-40 total d'acier utilisé est détruit chaque 


quelles s'exerce leur activité cour n 
annee. 


se donnent maintenant dans les princi 
paux centres industriels. Tous peuvent Les experts ont procédé à un échange 
tous de vues sur le rapport de la Mission d'é- 


rofiter de l'expérience acquise, Pour 
Informations (suile) mine Dureau des tudes qui traite de « La Lutte contre la 
Temps Elémentaires. 8, rue Alfred-de-Vi Corrosion dans les Industries Chimique 
ché dans le concret sur tous les probiè-  gny, Paris (8) - Tél. WAG. 92-74. et Pétro-Chimique aux U.S.4. » et ils ont 
ctudié ses conclusions concernant Îles 


mes de l'étude, la simplification et la pré- 
techniques de protection et les matériaux 


paration du travail aussi bien dans Île je 
domaine de la construction, des travaux Lutte contre la corrosion anti-corrosifs., Ils se sont, à l'unanimité, 
publics, du commerce et du travail de déclarés d'accord avec la recommanda- 
bureau, que dans le domaine industriel. tion contenue dans ce rapport, selon la- 
Il fallait appliquer ces principes judi viennent d'étre étudiés ri Prague quelle une association européenne, grou- 
cieusement dans chaque entreprise et le 1ons cnire experts européens, Te Con. pant tous les spécialistes de la corrosion 
travail était immense. I fallait égale par l'O.E.CE., dans le cadre du 27° Con-  ,{ destinée à devenir un centre d'échan- 
ment éviter à chacun des industriels d'en-  97ès international de la Chimie Jndus ges d'informations pour tous les milieux 
gager des frais importants. Avec l'accord tenu à Bru intéressés, devrait être créée le plus rapi- 
de tous, le Cours Supérieur d'Etude du *€765 (IT au 19 septembre 1954). dement possible, à l'instar de ce qui « 
Travail a été créé. Chaque entreprise fait Ces réunions, présidées par M. Roger déjà été fait aux Etats-Unis où la Natio- 
former quelques-uns de ses collabora de Smer, Directeur de l'Union Chimique  nal Association of Corrosion Engineers 
teurs qui peuvent ensuite, à l'intérieur Belge, groupaient des personnalités euro-  (N.A.C.ÆE.) rend d'inappréciables services 
de l’entreprise, apporter les améliora-  péennes qui avaient participé, pendant en coordonnant une grande partie des 
Mission d’études sur la travaux entrepris pour lutter contre la 


tions indispensables pour que l’entrepri-  l’été 1955, à une 1 


se se maintienne au niveau du progrès. corrosion, envoyée aux Etats-Unis au ti corrosion. 
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